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El proyecto de investigación titulado “Implementación de la Ingeniería de Métodos 
para incrementar la Productividad en la Tintorería de la Empresa Textil Ate S.A.C. 
2021, para esta presente investigación tuvo como características tipo aplicada de 
diseño pre- experimental con prueba de Pre - test y Post - Test de la implementación 
para ello se realizó mediante la técnica de observación y toma de tiempos del 
operario de trabajo encargado de los teñidos. Los instrumentos que fueron usados 
son el diagrama analítico del operario, el diagrama de recorrido, el diagrama 
bimanual, lo cual ayudó a determinar y definir los cambios para poder realizar la 
implementación del nuevo método; de igual manera se elaboró un estudio y toma 
de tiempos para hallar el tiempo estándar y comparar la diferencia entre el antes y 
después. en conclusión, se halló el nuevo tiempo estándar que era de 26.10 min 
para un coche de tela, la productividad fue incrementado en 22%, la optimización 
de recursos aumentó en un 14% y el cumplimiento de metas aumentó en  























The research project entitled “Implementation of Methods Engineering to increase 
Productivity in the Dry Cleaner of Empresa Textil Ate S.A.C. 2021, for this present 
research, had as characteristics applied type of pre-experimental design with Pre-
test and Post-Test test of the implementation for it was carried out by means of the 
observation technique and time taking of the work operator in charge of the dyes . 
The instruments that were used are the analytical diagram of the operator, the route 
diagram, the bimanual diagram, which helped to determine and define the changes 
to be able to carry out the implementation of the new method; in the same way, a 
study and taking of times was elaborated to find the standard time and compare 
difference between before and after. In conclusion, new standard time was found to 
be 26.10 min for a cloth car, productivity was increased by 22%, optimization of 
resources increased by 14% and the fulfillment of goals increased by 
 13%. As a consequence of this, the company Textiles Ate S.A.C. 
 

































En el ámbito internacional, hay cambios de mejoramiento en la competitividad 
de las empresas que encabezan las altas listas de demandas según el 
mercado, la producción en las industrias, van creciendo de manera eficaz con 
respecto a un adecuado plan de producción. Las mejoras que tienen las 
industrias en sus procesos de producción hacen al consumidor más 
competitivo, por ende, las empresas indagan en elevar sus indicadores de 
productividad por medio del buen uso de sus recursos. 
García (2016) “Recalca que nos corresponde ser más responsables en cuanto 
se trata a productividad, donde nos vemos exigidos a ser cada vez más 
eficientes, más ahora que nos encontramos en tiempos de cambios 
tecnológicos, de nuevos tiempos, de una mayor demanda y de globalización 
interna e internacional. Todo ello será posible elevando nuestros márgenes de 
productividad para lograr estar en competitividad con otros países, es así que 
las empresas tienen el arduo labor de comprometer a sus colaboradores. Este 
logro debe ser la base para empezar con firmeza el crecimiento y evolución de 
las empresas en el contorno internacional, […] hoy en día nuestro entorno 
evidencia un crecimiento acelerado en cuanto al desarrollo que se relacionan 
la productividad y el potencial humano, puesto que las organizaciones optan 
por un buen trabajo de la organización y ello explican la forma en que los 
empresarios describen aquella relevancia de los trabajadores y así alcanzar los 
objetivos y metas propuestos y por proponer por la alta gerencia (p.28)”. 
García, (2016) “[…] Hoy en día en el entorno nacional, se puede observar que 
existen problemas con relación a productividad, ya que hay malos 
procedimientos que se vienen cometiendo en los procesos en factores de sus 
producciones. Las empresas medianas y pequeñas no cuentan con un 
adecuado sistema de  planificación en sus procesos productivos, es por ello 
que tienen problemas para lograr cumplir con las metas, desarrollando así 
objetivos  diarios que fueron en realidad producción mal hecha como es llamada 
también reprocesos (p.22) 
Lerma y Barcena (2016) “Sostienen que la producción debe comprender con 
procesos eficientes como parte de las operaciones y ello es gracias a como 




procedimientos que son esenciales para desarrollar el productos, de igual 
manera con el modelo, utilización apropiada de los equipos, utilidad del material 
y el trato apropiado en cuanto a los recursos humanos […] el sistema de 
planeación en cuanto a la producción indicará las posibilidades a realizarse en 
cuanto a productividad, las cuales deben ser bien organizadas para que se 
obtenga el cumplimiento de aquellos objetivos sobre el estudio de mercado, 
también las metas trazados por el área administrativa (p.147)” 
La empresa Textiles Ate SAC, tiene como finalidad mejorar su control y gestión 
internamente, ya que al ofrecer un servicio y producto de primera calidad 
existen diversos problemas dentro de su proceso de producción, debido a ello 
se procedió a la realización a un análisis de los problemas que perjudican a los 
procesos de la industria. Según la elaboración del diagrama de Ishikawa se 
observó que uno de los problemas más preocupantes que tenía la empresa era 
el modo de trabajos que empleaban a los procesos operativos y el análisis 
realizado en Pareto dio como resultado que las causas eran debido a la forma 
de trabajos de la producción y una falta de estandarización, por otro lado hay 
falta de controles hacia las actividades y también existe una falta de inspección 
en las operaciones, teniendo así como resultado negativo una baja 
productividad en la industria y los posibles riesgos de perder la confiabilidad. 
Se ha observado que en sus procesos de producción existen distintas variables 
por corregir, debido a ello la producción se estuvo realizando en condiciones 
no adecuadas que dificultan el trabajo de los operarios, en el proceso de 
producción se detectó la falta de formatos que ayuden a la empresa a tener un 
proceso estandarizado a lo cual trae como problema las programaciones 
inexactas, de esta manera es que la empresa se ve afectada en su 
productividad. 
Es así como partimos el desarrollo de la investigación identificando la situación 
inicial para que nos permita hacer un comparativo de un antes y un después de 
la implementación. Una vez obtenida las variables que perjudican la 
productividad de la empresa aplicaremos el ISHIKAWA y luego hallaremos las 
causas y realizaremos nuestro diagrama de PARETO. La empresa carece de 




en el área para clasificar la secuencia de producción y eliminar proceso de poco 









Figura N° 1. Diagrama de Ishikawa en la empresa Textil Ate S.A.C. 
 
N° 
CAUSAS FRECUENCIA PORCENTAJE       
RELATIVO 
ACUMULADO PORCENTAJE      ACU-
MULADO 
 
1 Falta de métodos en los procesos 17 
17.00% 17 17.00% 
 
2 
Falta de estandarización 13 
13.00% 30 30.00% 
 
3 
Falta de máquina  11 
11.00% 41 41.00% 
 
4 Productos con faltas de inspección 9 9.00% 50 50.00% 
 
5 Falta de buena manipulación en telas 8 8.00% 58 58.00% 
 
6 Áreas con falta de orden 8 
8.00% 66 66.00% 
 
7 Falta de flujo de aireación a las telas 7 
7.00% 73 73.00% 
 
8 maniobrar a la intemperie  7 7.00% 80 80.00% 
 
9 Seguimiento a los procesos 7 7.00% 87 87.00% 
 
10 Reportes continuos 6 
6.00% 93 93.00% 
 
11 Falta de químicos 4 
4.00% 97 97.00% 
 
12 Falta de responsabilidad laboral 3 
3.00% 100 100.00% 
 
TOTAL 100 100.00%   
 















Figura N° 2. Diagrama de Pareto 
Después de hallar los problemas causantes con el diagrama de Ishikawa en la 
empresa Textil Ate S.A.C. estos fueron los siguientes resultados: 
• Falta de métodos en los procesos 
• Falta de estandarización 
• Falta de máquina  
• Productos con faltas de inspección 
• Falta de buena manipulación en telas 
• Áreas con falta de orden 
En conclusión, se podría perder la satisfacción con los clientes fijos, además es 
importante saber que tenemos competencias con otras entidades que nos 




Pareto, se observó que la empresa tiene problemas con su productividad 
debido a que una de las causas más preocupantes es la falta de métodos en 
los procesos, así como carecer de formatos para su estandarización de 
procesos operativos según cada lote de producción como también la falta de 
conciencia y cuidado del personal en la correcta toma de determinación al 
momento de involucrarse en el proceso de producción del teñido de telas, 
trayendo como consecuencia una mala productividad. 
Formulación del problema: ¿Cómo la implementación de ingeniería de 
métodos incrementa la productividad en la tintorería de la empresa textiles Ate 
S.A.C., 2021? ¿Cómo la implementación de ingeniería de métodos incrementa 
la eficiencia en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021? ¿Cómo 
la implementación de ingeniería de métodos incrementa la eficacia en la 
tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021? 
Justificación del estudio: Méndez (2015) “señaló como justificación social la 
auditoría e integración del personal que labora en la organización, satisfaciendo 
de esa manera la necesidad de clientes. Por otro lado, para la justificación 
económica se tuvo un incremento con respecto a la productividad, eliminando 
procesos que ocasionaban demora en la producción, aumentando así sus 
ganancias, al mismo tiempo teniendo un buen mantenimiento y orden de 
equipos, tener los jumbos de telas actualizadas listos para ser despachados y 
un desplazamientos sin obstáculos en las áreas de producción, esto permitirá 
a la empresa maximizar su productividad y un mayor nivel de calidad en sus 
telas, estando útiles para los posteriores estudios para aplicar a organizaciones 
lo cual conforman el sector textil. […] señaló que en el estudio hay diversas 
razones para indicar que el proyecto de investigación propuesto contribuyó con 
dar solución a varios problemas junto con la toma de decisión (p.120)”.   
La presente investigación representó una de las herramientas más importantes 
para que las organizaciones de la industria textil decidan establecer una mejora 
en la planificación y organización de la producción, con el objetivo de obtener 





Justificación Metodológica: Saenz, et al. (2018) “mantienen que justificación 
metodológica de estudio establecido en cuanto al proyecto es propuesto por 
una novedosa estrategia, lo cual ayude con los conocimientos válidos” (p.20). 
La importancia de aplicar los conceptos de la ingeniería industrial enfocado en 
planeamientos de la producción tiene como fin aumentar la productividad en 
cada empresa, siendo cuidadosos con cada uno de los indicadores y 
dimensiones, para que de esa manera se analice la realidad junto con las 
problemáticas de las organizaciones que conforman parte del sector textil. 
Según Arciniega (2015) “los objetivos son factores muy importantes, puesto que 
son metas proyectadas para poder ser alcanzadas y dar respuesta a las 
preguntas del proyecto de investigación”. 
Por otro lado, se tuvo el Objetivo general: Determinar en como la 
implementación de ingeniería de métodos incrementa la productividad en la 
tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. En Objetivos Específicos: 
Determinar como la implementación de ingeniería de métodos incrementa la 
optimización de recursos en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 
2021. Asimismo, el otro objetivo específico es determinar como la 
implementación de ingeniería de métodos incrementa el cumplimiento de metas 
en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
De igual manera, la Hipótesis general y las específicas son factores que 
indican lo que se tiene que probar y explicar del tema estudiado. Por ende, se 
tiene como hipótesis general: La implementación de ingeniería de métodos 
incrementa la productividad en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 
2021. Hipótesis Específicas: La implementación de ingeniería de métodos 
incrementa la optimización de recursos en la tintorería de la empresa textiles 
Ate S.A.C., 2021. La implementación de ingeniería de métodos incrementa el 








































Trabajos previos: para el desarrollo de trabajos previos una parte de su 
proceso fue, búsqueda en libros y repositorios de universidades, en la cual se 
halló antecedentes nacionales e internacionales, ya que ello servirá de apoyo 
al presente trabajo. 
Antecedentes Internacionales: Arciniega (2015) en su tesis titulada  
“Implementacion de Gestión de Mejoramiento en la productividad en la hilatura 
manual de fibra alpaca en la comunidad de Morochos-Cuycocha-Cotacachi 
Universidad técnica del norte, Ecuador. Tiene como objetivo general de esta 
investigación en aplicar el modelo de gestion en alpaques de la ciudad local, 
por medio de la adquisición de las fibras de gran calidad y así aumentar la 
productividad y apoyar al desarrollo de alpaques a nivel regional y nacional. 
esta metodología es desarrollada por medio de la implementación en formas 
y procedimiento, puesto que mejora el conocimiento y uso de ella misma. 
Posteriormente con mejoras se halló lo siguiente: se minimizó la cantidad en 
desperdicios en desintegraciones del vellón en 5 % y se minimizó tiempos 
usado (kg/min) en 112 minutos adquiriendo 80% en eficiencia”. 
En segundo lugar, Guaraca (2015) “en su investigación Mejora de la 
productividad, en la sección de prensado de pastillas, mediante el estudio de 
métodos y la medición del trabajo, en una fábrica mecánica Edgar S.A. de la 
universidad técnica del Norte del Ecuador. Menciona como objetivo general 
aumentar la productividad por medio del estudio de tiempo y métodos en el área 
del prensado de pastilla en la empresa Edgar S.A., y con los mismos aspectos 
de infraestructura, por medio de optimización producción. Esta metodología fue 
establecida por medio de diversas técnicas junto con procedimientos, lo cual al 
terminar cada acción de identificaciones ocasionan las bajas de la productividad 
en el área de pastillas prensadas, incrementó la productividad en 25%. 
Asimismo, la productividad aumentó 27 pastillas/H jornadas laborales de 11 
horas y en 26 pastillas/H jornadas laborales. A través del método a el uso del 
aumentó en 20 % la productividad del prensado de las pastillas da resultado de 





Por otro lado, en la tesis de Pineda (2017) la “aplicación de la ingeniería de 
métodos en la línea de producción de pisos de grano en la empresa Blancas 
para aumentar la productividad, en la Universidad de San Carlos de Guatemala 
menciona como objetivo general en aumentar la productividad del personal 
junto con máquina de los procesos de elaboración de pisos de granito, a través 
del estudio del trabajo y estudio en tiempos” (p. 6). La implementación usada 
era mediante tipo aplicada y descriptiva, con población el número de personas 
33 cantidades. La organización no tiene a su disposición las herramientas para 
una buena organización y también escases de diagramas, tabla o ficha de toma 
de tiempos, diagramas de recorridos y tablas. Por ende, hay retrasos en la 
producción y para ello se realizó buenas opciones de propuestas obteniendo 
así un incremento en la optimización de recursos en 17% y de medición de 
tiempos minimizando el tiempo en retrasos. Y aumentando la productividad en 
34%”. 
 
De la misma manera, en la tesis de Montesdeoca (2016) en su tesis titulada 
“Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la productividad en la 
empresa productos del día dedicado a la fabricación del balanceado avícola” 
en la universidad técnica del Norte. Propuso como objetivo incrementar el valor 
de la productividad en la empresa con las herramientas de métodos de trabajos 
y la medición de toma de tiempos, después de ello se planteó nuevas técnicas 
resultando así una reducción del tiempo estándar en la producción aumentando 
la productividad. Los cambios de manteca en aceite con palma redujeron 
satisfactoriamente los tiempos del proceso de producción en 1 hora. El tiempo 
sobrante fue reducido por medio de rediseño de áreas y mantenimientos 
elaborado en el área de trabajo, reduciendo en tiempo 13 minutos en 1 hora 
con 38 minutos”. 
 
 
Por último, en la tesis de CUSCO (2015) “Propuesta de estudio de tiempos y 
estudio del movimiento en la producción de la empresa mach. De la universidad 
san Carlos de Guatemala, lo cual indica como objetivo general surge aumentar  




tiempos y estudios de movimientos. La presente metodologia era realizado a 
través de la fijación detallada y determinación del campo. Acabó en metas 
planteadas, lo cual se obtuvo mediante implementaciones correctas en el 
método de producción, con base en todo procedimiento. La organización 
permitió conocer la totalidad de cantidades de producciones. concluyendo en 
las formas proponidos en la planificación permitió que las mejoras se dio un 
comienzo hasta que finalice un proceso de trabajo”. 
 
Antecedentes Nacionales: tenemos que Arana (2014) en su tesis titulada 
“Aplicación de ingeniería de métodos para mejorar la productividad en el área 
de carteras en una empresa de ropas y artículos. Menciona en su objetivo 
general que es la implementación de herramientas de ingeniería de métodos 
para aumentar la productividad en carteras mediante el estudio de los 
tiempos, junto con el estudio de movimientos,  satisfacciendo asi las 
necesidades de cada clientes. La implementación era elaborado a través de 
las cada herramienta de ingeniería. posteriormente mejorando en 
productivida, tuvo un incremento en 1.01% en productividad antes, reduciendo 
asi el corto tiempo, de igual modo la efectividad aumentó en 31%”. 
 
Por otro lado, en la tesis de Herrera (2016) en su tesis titulada “Estudio de 
procesos y diseño de unas planeaciones agregadas para mejorar las 
operaciones de división en la producción de la empresa metalmecánica en 
servicios industriales en la marina - sima - Chimbote. Tiene como objetivo 
general se enfoca en mejorar la producción de los procesos utilizando las 
herramientas del estudio de procesos o actividades. La implementación 
establecida es tipo diseño lo cual es transversal y diseño el no experimental. 
Acabó a través de la nueva forma y la actividad que agregan valor, lo cual ayudó 
aquellas actividades de la empresa, reduciendo así en 37% la sanción por no 
cumplir en entregar el producto, estableciendo un plan 3 aumentando la fuerza 






Asimismo, Torres (2016) “en su investigación Reingeniería de los procesos de 
producción artesanal de una pequeña empresa cervecera a fin de maximizar 
su productividad. Tesis (Ingeniero industrial). Lima: Pontifica Universidad 
Católica del Perú, facultad de Ingeniería, menciona en su objetivo general 
aumentar la productividad en la empresa cervecera. Cuya investigación fue 
elaborada de manera descriptiva y de tipo aplicada, siendo así la población los 
números de días antes y después. La metodología utilizada fue a través de la 
implementación de herramientas de ingeniería empresarial, lo cual fue 
sumamente necesario diagnosticando situaciones presentes. finalizando en la 
empresa aumentando su productividad a través de la reducción de los 
productos con defectos, de igual manera en el tiempo de ciclo bajo. 
 
En la investigación de Aldana (2015) en su tesis titulada “Aplicación de técnicas 
de estudio del trabajo para incrementar la productividad del área de conversión 
en una planta de conversión de lijas. Tesis para optar el titulo Ingeniero 
industrial. Planteo como objetivo general a través de la aplicación del estudio 
de movimiento y así aumentar productividad en el sector en conversiones de la 
empresa. Esta implementación brindó a través de las técnicas, este tipo de 
investigación fue experimental. Puesto que, estas formas de estudio del trabajo 
fueron determinados en incremento en la productividad dentro del área de 
conversión, en 18.6% en el cortado de los rollos, de igual manera un 23.9% en 
el proceso del cortados de las hojas, por consiguiente, la productividad aumentó 
en 20% en área de conversión”. 
 
Por último, en la investigación Ruiz y Magnolia (2020) en su tesis titulada 
“Aplicación de ingeniería de métodos para aumentar la producción de poleras 
en el área de costura en una empresa textil”. Tesis (Ingeniero industrial). Lima: 
Universidad privada del norte, facultad de Ingeniería. Tiene como objetivo general 
aumentar el nivel de productividad de la empresa textil mejorando las 
producciones de polera en el área de costuras en la empresa por medio de la 
herramienta ingeniería de métodos, cuya investigación fue elaborada de manera 
descriptiva y de tipo aplicada, siendo así la población los números de días antes y 




de ingeniería de métodos, lo cual fue sumamente necesario diagnosticando 
situaciones presentes. 
Sin embargo, con relación a teorías relacionadas tenemos como variable 
Independiente Ingeniería de métodos: para Aldavert (2016) define que: “la ingeniería 
de métodos cede a los colaboradores y personales de una organización a integrarse 
con la responsabilidad necesaria para cada proceso, y por ende hallar y encontrar la 
mejora en la que se desarrollan las actividades a realizar consecuentemente, sin obviar 
que la el personal es la parte clave para el proceso de producción. […] este cambio de 
paradigma conlleva al análisis de tiempos en el proceso de trabajo para producir un 
bien o servicio, en el cual también interviene la alta dirección de la empresa y por último 
buscar la mejor manera de elaborar el producto. […] esta herramienta […] será 
consolidada para el equipo” (p. 30). 
 
En la variable independiente se tiene estudio de tiempos y el estudio de los 
métodos, por ende, está conformado por actividades con la finalidad de 
desarrollar las mejoras (Liberman, 2017, p.19).  
 
Para Liberman (2017) “las etapas en que determinan la visión y misión del 
estudio de métodos son 8, el primero es SELECCIONAR el trabajo que se 
quiere estudiar con la determinación de sus límites, el segundo es REGISTRAR 
cambios notorios que guardan relación con el trabajo por medio de la técnica 
de observación, al mismo tiempo almacenando las fuentes correctas y las que 
son necesarias, el tercero es EXAMINAR de forma muy meticulosa en cómo se 
desarrolla el proceso de trabajo y determinando cuáles son sus finalidades y la 
zona en donde se desarrolla el proyecto y observar las consecuencias de los 
métodos aplicados, el cuarto es ESTABLECER la forma y el método más 
optimo y eficaz por medio del personal que forma parte del proyecto, el quinto 
es EVALUAR todas las opciones distintas y elaborar un nuevo paso en 
comparación con el actual y el anterior, el sexto es DEFINIR el paso adecuado 
de forma clara y concisa con el personal que está involucrado y el séptimo es 
IMPLANTAR el nuevo proceso por medio de un proceso práctico formal para 




aplicando el paso aplicado y establecer los procesos adecuados para evitar 
caer en los métodos anteriores” (p.19). 
 
Este autor señala que la herramienta será utilizada para aumentar los diferentes 
tipos de desempeño que se emplea en las diversas de la organización y de esa 
manera aumentar la productividad, también es importante para saber nuestro 
margen de mejora, sobre todo cuando estamos en proceso de actividades 
continuas, esta cultura consiste en aplicar de forma diaria, en nuestra área de 
responsabilidades, puesto que pequeñas mejoras benefician a los puestos de 
trabajo de cada personal, haciéndolo así más seguro y agradable. 
 
 
Figura N°3. Medición de tiempos para la mejora continua 
 
La variable independiente cuenta con dos dimensiones entre ellas tenemos a la 
medición de trabajo y actividades de valor agregado  
 
Estudio de trabajo: Rey (2015) “establece que son actividades de análisis para 
posteriormente ser ejecutados y utilizar menos recursos y poner leyes y normas, 
en el lugar de trabajo, ya que son de suma importancia y también modificando 
todas aquellas actividades que no se utilizan en el trabajo y acortando 
actividades y distancia del puesto del trabajador, solo se mantiene en el área de 




Heyzer y Render (2017) “[…] las actividades que agregan valor de producción 
proporcionan a la parte inicial del proyecto programar diseños de programas 
específicos, por la cual determina las cantidades de actividades buenas y 
necesarias que se producirá en un futuro” (p.111). 
Diagrama de Operaciones: Según Rey (2015) “define que primeramente es 
aquella representación o mapeos de puntos clave de ciertos procesos, cuya 
finalidad y objetivo son mostrar imágenes de todo proceso y secuencia ya 
realizado anteriormente en la actividad realizada, por ende, permite registrar y 
estudiar etapas de la empresa ideando entonces bienestar al personal en el 
transcurso de los días”. 
 
Según Liptack (2018) “Process operations diagram shows the chronological 
sequence of all […] the operations, the inspections, […] allowable times and the 
materials used in the manufacturing and […] the business process, from arrival 
in the raw material to packaging of the finished product. graph shows input of 








Figura N° 4: Diagrama de operaciones de proceso 
Fuente: Rey (2015)  
 
Estudio de Movimiento: Para Rajadel y Sánchez (2015) “son aquellos métodos 




cada acción realizada por cada personal que labora en la empresa. El objetivo 
de esta técnica es identificar que movimientos son los innecesarios de los 






Fuente: Vértice (2017) 
Según Guevara (2016) “los diagramas de proceso son el lenguaje que ellos 
revelan el estado de un proceso existente o hipotético, así […] los procesos que 
se utilizan para interpretar y analizar la información contenida en los diagramas 
con el fin de prever fallas y evaluar el desempeño de un proceso” (p.49). 
De igual manera para Lieberman (2017) “Two symbols are used to construct 
[…] the operating process chart: a small circle represents an operation and a 
small square represents an inspection. An operation is carried out when a part 
under study is intentionally […]transformed, or when it is studied or […] planned 
before any productive work is done on that part. An inspection is performed 
when […] the part is examined to determine its compliance with a standard” (p. 
67). 
En la empresa textiles ate sac, se implementará esta herramienta para que nos 
ayude a obtener una mejor organización en cuanto a los movimientos de un 
lote de producción de un área a otra, ya que es utilizada para tener una                           
información precisa de la cantidad exacta de producción q se tiene en cierta 
área en tiempo real.  
 
Se utilizará la técnica de numeración en cada lote que se encuentre en el           
proceso de un área, de esta manera sin importar la cantidad o el tamaño podrá 





Estudio de Tiempo: Según Anaya (2016). Nos dice que “es una técnica que 
evalúa las formas en la que un trabajo de ser realizado, simplificado junto con 
un proceso ya establecido, mediante hojas de datos recolectados, técnicas de 
observación y registros de historial. Por otro lado, el estudio de los tiempos 
indaga y halla en minimizar los tiempos que no tienen mucha relevancia con el 
proceso de trabajo, ocasionando así una mejora continua y aumentando la 
productividad (p. 56) 
Según García (2018) “la medición de los tiempos tiene como objetivo lo 
siguiente: […] aumentar eficiencia con respecto a labores dirigidas al personal, 
facilitar y distribuir patrones de los tiempos que serán útiles para diversas áreas 
de la organización” (p. 76). 
 
Según Meyers (2017) nos indica que las herramientas que servirán para 
desarrollar estándares de tiempo junto con el movimiento, puesto que cada una 
de estas operaciones intervienen diversos procesos para analizar movimientos 
elaborados por el personal. Esta perspectiva necesita de un operario que esté 
dispuesto a adaptarse a la actividad encomendada […], ya sea en equipo, con 
capacidad de aprender de forma rápida y que asuma retos constantes (p. 96). 
 
Tiempo Estándar: Cruz (2017) menciona que “es aquella técnica que registra 
y selecciona trabajos de forma manual con sus tiempos y horas ya propuestos, 
sin embargo, para poder enfocarnos más con el tiempo estándar, a este se le 
aumentan las etapas de momentos y ciertos tiempos realizados por cada 




Fuente: Cruz (2017) 
 
Diagrama de recorrido: Según Lerma y Bárcena (2016) menciona que “tiene varios 
requisitos antes de empezar a proceder con el diagrama, siendo estas desarrollar un 
mapa con escala de la zona de trabajo a registrar y evaluar, puesto que de esa manera 




herramienta es reducir las distancias recorridas,  Acceder de manera inmediata a las 
herramientas del área laboral, Identificar fácilmente los objetos a usar, evitar perder      
algunos elementos que se usan a diario y acceder fácilmente al lugar del personal  
(p. 27)”.  
Según Palacios (2016) es la representación de cronología del sistema de 
proceso de producción en la cual […] ciertas labores y algunos elementos de 
trabajo proceden a otros procesos. Estos sirven para una identificación de 
restricciones de eventos de alguna secuencia de trabajo y en el momento que 
se equilibra las asignaciones de labores a lo largo de una línea de proceso de 
producción” (p. 88).  
Palacios nos menciona que “este diagrama es aquella herramienta visual de un 
proceso, lo cual es importante porque nos indica que hay prioridad y antelación 
para establecer un orden de precedencia de diversas actividades programadas 










Fuente: Ingeniería de métodos: Movimientos y tiempos 
Figura N° 5: Ingeniería de métodos y movimientos 
Sin embargo, el diagrama bimanual, para Louffat (2019) nos dice que “son 
aquellas actividades elaboradas del lado izquierda hacia el derecho, ya que de 




factores servirán para evaluar los procesos que tienen en común y de esa 
manera evitar movimientos innecesarios y que estos fueran expresados en los 
diagramas” (p.82). 
 
Y, por último, tenemos el diagrama hombre máquina que, según Luna (2015) 
señala que “la máquina tanto como el hombre, deben trabajar en conjunto para 
de esa manera desarrollar el proceso de trabajo, el lugar donde este se 
concentra con mayor frecuencia esta cuando se desarrolla eficientemente el 
tiempo del obrero y de la máquina que este trabaja” (p. 93). 
 
García (2018) nos indica que, “para determinar correctamente una forma sobre 
planeaciones y controles en producciones y obtener buenos efectos, era 
necesario adquirir requerimientos necesarios, con relación hacía factores que 
afectan, ya que son relativos en la industria, en los procesos, con las 
herramientas, maquinaria, personal, en ventas y costos” (p.133). 
Productividad: Para Kirchner y Juarez (2012) señala que “la productividad tiene 
referencia con el área de producción en la entidad con respecto a la elaboración 
de los productos, de igual manera con diseños, y uso en equipos, uso de 
materiales y uso en el personal de trabajo. Por otro lado, define la productividad 
como una actividad que ayuda a generar rentabilidad, aumentando de esa 
manera recursos, en términos con sistemas, lo cual es proceso que determina la 
utilización de recursos humanos y materiales, y de esa manera adentrarse a la 
tecnología y conseguir bienes o servicios. La productividad es una parte de la 
organización de manufactura, que determina el proceso de trabajo real para cada 
grupo de diversas áreas en la empresa en consecuencia, guarda relación con el 
resto de la empresa, por ende, aquellas decisiones que fueron tomadas 
influyeron en producción y planeación de la producción, lo cual es factor esencial 
para determinar la forma en que se articulan varios tipos en insumos, las 
capacidades del personal y los esfuerzos organizados todo y conseguir, en un 
periodo en tiempo determinado, una determinado números en producto 





Rey (2015) señala que “la productividad tiene la severa importancia de relacionar 
la eficiencia y la eficacia, en otras palabras logrará los objetivos trazados y metas 
en la organización, por consiguiente, si la eficacia tiene un valor muy elevado y 
la eficiencia no lo tiene, este proceso no estaría logrando las metas de las 
organizaciones, por ende detallar un excelente proceso estándar para aquellas 
herramientas de trabajo o maquinarias que se usan a diario, aumentaría la 
calidad del proceso de trabajo y con respecto a estas actividades aumentaría la 
eficiencia en el trabajo. Identificando de esa manera extrañezas con un 
adecuado control visual, también es de mucha importancia dar a conocer a todos 
los integrantes de la empresa mediante normas de convivencia. [...] Se trata 
primordialmente acerca de un recordatorio que consiste en respetar las otras 
normas aplicadas con anterioridad para que de esa manera la disciplina no caiga 
y no regrese al sistema de trabajo anterior” (p. 113). 
 
Medianero (2016) nos menciona que, “es aquella relación que existe entre el 
producto elaborado adquirido en un proceso y materias utilizados logrando 
alcanzarlos, ya que representa la eficiencia como el indicador de resultado 
obtenido. De igual modo para los detalles económicos es normal la utilización de 
medidas para poder tener resultados de productividad con términos o valores 
físico, con relación a estas cantidades en producción con las unidades en los 
materiales” (p.28).  
Lerma y Bárcena (2016) “[…] manifiesta que después de realizar un concienzudo 
estimo sobre los montones de productos para ser producidos, la productividad 
es sinónimo de la eficiencia, lo cual contribuye tanto como la manera que 
destinan y usan algún factor interno y con ello proceder a la elaboración de 
distinto proceso de trabajo” (p.142). 
Por su parte, García (2016) “indica que la productividad guarda relación con los 
resultados obtenidos con desarrollo de servicio o bien, así mismo es adquirido el 





Rey indica que este paso es importante ya que detalla que estandarizar aquellas 
herramientas y maquinas que se usan a diario, lo cual este ayuda a todo el 
personal a no cometer los mismos errores que alguna vez le sucedió en el trabajo 
que hace todos los días. 
 
Aldavert manifiesta que esta etapa sea de severa importancia, ya que para ello 
consiste en involucrar a todo el personal y explicar que la labor que se efectué 
eficientemente consiste en mantenerse a lo largo del tiempo y para la guía el 
personal de alto cargo de la empresa dirigirá la organización. 
 
Para Rajadell y Sánchez (2015) señalan que “la productividad como participación 
del personal, están relacionados ya que es proceso primordial en donde el 
personal obtiene los conocimientos necesarios, en el cual podrá interactuar con 
las demás usuarios y procesos de trabajos que forman parte de su proceso de 
producción” (p. 41). 
 
Sin embargo, se tuvo en cuenta una fórmula sobre la productividad, lo cual es 
multiplicar la eficiencia por eficacia. 
 
Productividad = Eficiencia x Eficacia 
 
Eficiencia: Según Cruz (2017) “la eficiencia, así como las actividades de           
medición y recursos utilizados para un trabajo guardan relación que deben         
realizar las áreas a lo interno de estas, también la forma para obtener de un 
personal algún factor y acción determinada, la eficiencia es aquella labor que se                 
demuestra; sin embargo, utiliza cualquier medio para poder llegar al objetivo de 
las empresas, alcanzando así en un corto tiempo y también pocos recursos. 
Mencionado lo anterior se representa de la siguiente manera la eficiencia es igual 
a los tiempos útiles sobre el tiempo total de la jornada laboral” (p. 83). 
 
Asimismo, García (2016) menciona que “son aquellos vínculos que hay entre 
recursos los cuales son programados juntos con factores de producción 




producción sobre un específico producto en el momento o tiempo definido, en 
consecuencia, eficiencia significa hacer bien y correcta las cosas” (p.12). 
Lerma y Bárcena (2016) “[…] De la misma manera en las organizaciones que 
son eficientes la tasa de utilización de algún recurso de procesos llegarían de 
manera alta y eficaz, ya que contaría con los conocimientos y actividades 




Eficacia: Según Luna (2015) “la eficacia es la forma de desarrollar lo correcto 
para poder alcanzar las metas planteadas, puesto que si el personal no cumple 
sus labores es algo ineficaz, esto lo separa de algo eficiente, ya que tiene una 
visión económica, produciendo algo con pocos recursos. Por lo tanto para 
lograr algo se requiere de aquellas cualidades que se busca en el personal de 
trabajo para obtener óptimos resultados deseados, por otro lado está 
representado de la siguiente manera cantidad producida sobre la producción 
programada de la empresa” (p.38).  
García (2016) “manifiesta que la eficacia es aquella que tiene como referencia 
en relación que hay sobre productos adquiridos, junto con las metas 
propuestas. La eficacia es medida mediante el resultado más óptimo 
desarrollado sobre algún producto seleccionado en un tiempo, la eficacia tiene 
similitud de buenos resultados” (p.17). 
García indica que eficacia es la actividad que procesa resultados óptimos 
durante un proceso de producción y este tiene un determinado tiempo corto y 



































Método hipotético deductivo: Para Hernández (2018) manifiesta que este 
método genera conocimientos sobre los enfoques cuantitativos que son 
fundamentados en los métodos hipotéticos- deductivos (p.42). 
 
Valderrama, 2015 “[…] indica que desde el marco de teoría son formulados una 
hipótesis a través de un razonamiento deductiva que; después esta intenta poder 
dar validez empírica. Este ciclo es completo y nombrado” (p.98). 
 
3.1 Tipo y Diseño de investigación 
 
Tipo de investigación: Aplicada, según Tamayo (2018) indica que “aquella 
investigación aplica selecciones de dinamismo al mismo tiempo tiene como 
objetivo solucionar problemas y probar teorías que se encuentran relacionados 
con lo anterior, ya que mucho depende de los aportes para ayudar a la 
investigación científica” (p.77). 
 Hernández (2018) menciona que “se encuentran con respecto al proyecto de 
investigación, puesto que depende mucho con su aporte para la empresa y lograr 
mejoras continuas y coordinación entre sí y con teoría, todo para generar 
bienestar con la sociedad” (p.15). 
La presente investigación es aplicada ya que consistió en usar instrumentos que 
apoyaron difíciles tareas en la empresa. el objetivo es apoyarse y fundarse en 
teorías propuestas como la metodología del 5S y el criterio de productividad, 
tales como eficiencia y la eficacia, y así presentar soluciones a los problemas 
presentados en el área de la tintorería de la empresa Textiles S.A.C. 
Enfoque cuantitativo: Hernández (2018) “indica que son usados en recolección 
y análisis de los datos para después dar respuesta a las incógnitas elaboradas y 
así demostrar que la hipótesis fue dada, este confía en relación numérica, los 
conteos y siempre está presente en las estadísticas para observar su exactitud 




Nivel de investigación: Explicativo, para Niebel y Andris (2019), menciona que 
“el objetivo de un proyecto de investigación cuyo nivel de investigación es 
explicativa, trata de indagar sobre los problemas de la investigación, también 
busca la relación que lo ocasiona y para ello deduce que el nivel explicativo 
puede probar e identificar las posibles causas de ello” (p. 45). 
El nivel del proyecto de investigación es explicativo, puesto que nos permitió 
realizar la investigación a fondo y de manera eficaz, por otro lado, obtuvo la 
comprensión y alcance del fenómeno. Especialmente se indagó con esto la 
veracidad sobre el proyecto propuesto, previamente analizado las variables 
independiente y dependiente. 
Diseño de la investigación: Experimental, asimismo, Tamayo (2018) indica 
que “son presentados a través del uso sobre el lugar a estudiar y con el objetivo 
de conocer a las variables que afectan a la productividad, con ocasiones 
estrictamente supervisadas, con la finalidad de detallar sobre la forma o por qué 
ocasiona que se produzca una o más situaciones en particular” (p. 94). 
Según Gisbert (2016) “con respecto al diseño experimental estos se manipularon 
de forma libre una o más variables independientes, y de esa manera apreciar 





Figura: Diseño pre experimental 
3.2 Variables operacionalización: 
Variable Independiente: Ingeniería de métodos, según Gisbert (2016) 
menciona que “la ingeniería de métodos tiene la finalidad de involucrar al 
personal de trabajo en los procedimientos donde se convierte las materias 




cuál sería la forma del trabajador en poder desarrollar su labor que ha sido 
asignado anteriormente. Esta herramienta presenta la finalidad de una persona 
en diversas áreas de la organización” (p. 66). 
 
DIMENSIÓN 1: Estudio de métodos 
Para ello se trabajó con el Diagrama de operaciones de proceso (DOP) 
El indicador fue el siguiente: Actividades que agregan valor al proceso 
TA = ( AAV / TA ) x 100 
Donde: 
AAV: Actividades que agregan valor 
TA: Total de actividades 
 
DIMENSIÓN 2: Estudio de Tiempos 
Con respecto a esta dimensión 
Indicador: Tiempo Estándar 
TE = TN x (1+S) 
TE: Tiempo estándar 
TN: Tiempo Normal 
S: Suplemento 






Variable Dependiente: Productividad, según Nemur (2016) “la productividad 
es el arte de crear y mejorar bienes y servicios […] este es una medida promedio 
de la eficiencia y eficacia de un proceso de producción. […] es expresado como 
entradas usadas en la producción, […] puede ser alcanzado y considerado como 
entradas y salidas cuando es calculado la medida de una producción” (p. 5).  
Optimización de recursos: Niebel y Andris (2019) nos dicen que “la 
optimización de recurso tiene como objetivo realizar una medición del 
desempeño de los trabajadores, a la vez mejorando, también que exista iniciativa 
por parte de la alta dirección de la empresa, ya que de esa manera pueda motivar 
a la organización en general, minimizando los despilfarros del tiempo” (p. 78). 
Cumplimiento de metas: Nievel y Andris (2019) menciona que “la eficacia es 
aquel concepto que guarda relación con la calidad del bien o servicio que se 
entrega al cliente, este cuenta con dos factores; la calidad de entrega de los 
proveedores y el tiempo que se realizan las actividades ya planificadas” (p.65). 
 
3.3 Población, muestra y muestreo 
Unidad de estudio: El presente proyecto tiene de entorno a estudiar el proceso 
de teñido en la tintorería de la empresa Textiles S.A.C., siendo los jumbos de 
telas los productos de prioridad. 
Población: según Tamayo (2018) indica que “es aquella que contiene la mayoría 
de unidades con respecto a su observación y que estas tienden a cuantificarse 
con su respectivo análisis con incorporación de algún conjunto en entidades que 
participen en una característica” (p.176). 
Sipper y Buffin, (2015) nos dice que “es aquella teoría que se encarga de explicar 
y dedicar análisis de los datos, consecuentemente son aquellos elementos que 
son estudiados lo cual las personas no conforman parte de ellos, porque puede 
ser más de una unidad, lo cual estas son nombradas aspectos estadísticos y 




Vollman, et al. (2015) menciona que “es un grupo de objetos con finalidad de ser 
estudiados y analizados para un proyecto de investigación. Estos normalmente 
están constituidos por accidentes, registros, numero de personal, etc. Existen la 
población finita, la cual es aquella que se puede medir con mucha facilidad a los 
que lo conforman y el otro es la población infinita, la cual es cantidades de 
registros imposibles de contabilizar, por últimos tenemos a la población real, lo 
cual es aquellos grupos conformados por cantidades que si pueden ser 
estudiadas mediante algún evento” (p. 66). 
“En la investigación, la población de la implementación del plan de producción 
para incrementar la productividad en el área de acabado de telas en la empresa 
textiles ate S.A.C., está conformado por datos numéricos, los cuales son 30 días 
laborables, las variables a estudiarse, la planificaciones y resultados en la 
entidad”. 
 
Muestra: Por otro lado, Valderrama (2015) mantiene que “aquel sub conjunto 
que simboliza a una población determinada, simbólicos, puesto que se 
corroboran de forma notoria los rasgos de las poblaciones en cuanto son 
sometidos con la técnica definida correspondientemente” (p.188). 
“En la investigación la muestra de la aplicación de un estudio de producción para 
incrementar la productividad en el área de acabado de telas en la empresa 
textiles ate S.A.C., es igual a la población, 30 días antes y 30 días después”. 
 
 
Muestreo: Para Valderrama (2015) “[…] Es un procedimiento donde el tamaño 
muestral, […] fueron de mayor utilidad, porque verifican si es verdad o falso en 
cuanto a la hipótesis y buscar inferencias sobre la población que es estudiada” 
(p.188). 
“Para elaborar el proyecto de investigación, este tipo de muestreo es no 
probabilístico, ya que aquellas unidades muestrales, fueron escogidas por 
personal de la empresa que realizó el muestreo, Ya que existe datos numéricos 




evidentes, lo cual es calculado entre todo lo producido entre los objetos lo cual 
son considerados en el proceso de trabajo. 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
Técnicas de recolección de datos: Según Tamayo (2018) nos dice que “es 
aquella ocasión donde el procedimiento es aplicado, los lugares y las 
condiciones para obtener todo tipo de dato, es así como se expresa sobre 
aquellas operaciones del diseño del proyecto lo cual era elaborado en el proyecto 
de investigación” (p.46). 
En esta investigación utilizamos como técnica la recolección de datos, entrevista 
al personal de trabajo, la observación, encuesta mediante check list y análisis de 
los contenidos, procedimiento de una cuidadosa observación cuyo objetivo es 
tener apuntado toda información posible dentro del proceso de producción que 
se definieron anteriormente como muestra, para ello se desarrolló un diagrama 
de operaciones sobre procesos. 
Técnica de observación: Para Valderrama (2015) menciona que “[…] es la fase 
en la cual se recolectan aquellos datos que son pertenecientes sobre aquellas 
características, definiciones y las variables de unidades del análisis” (p. 168). 
Para el desarrollo de la tesis, se ha utilizado técnicas de observación, puesto que 
nos permitió, recolectar datos y características de las variables a estudiar y así 
visualizarlas en dimensiones e indicadores. 
Instrumento de recolección de datos: Para Valderrama (2015) señala que “los 
instrumentos utilizados fueron hojas de entrevistas y técnicas de visualización, 
lo cual son los recursos esenciales que utilizó el que investiga para obtener y 
guardar las informaciones, también registros y exámenes de conocimiento” 
(p.195). 
Tenemos como instrumento de recopilación y/o recolección de información, 
primero la observación, seguidamente el cronómetro para la toma de tiempos, 




fórmulas de tiempo estándar el cual es a través de los datos numéricos 
obtenidos, lo cual nos ayudó a visualizar y calcular la productividad. 
Validez de instrumento: Para Hernández (2018) indica que la validez es aquella 
fase en la que un instrumento mide las variables y por medio de esta se toman 
en consideraciones aquellos aportes de fueron brindados por expertos en el 
proyecto, por último, en el presente trabajo que es experimental existió validez 
interna y externa (p.147). 
En otras palabras, la investigación se validó a través del juicio de experto, 
formado por medio de 3 asesores de especialidad ingenieros temáticos y un 
asesor metodológico, los cuales se encuentran especializados en el tema de 
estudio”. 
N° NOMBRES DNI GRADO FIRMA 
1  

















   
Confiabilidad del instrumento: Para Niebel y Andris (2019) menciona que “es 
el grado que se aplica continuamente a un objeto o persona para medir los 
constantes resultados” (p.56). 
Para el presente proyecto se usó los datos proporcionados por la empresa, lo 
cual este viene a ser el objeto estudiado, mediante fichas de recolección de datos 
en los 30 días antes y 30 días después de la propuesta de mejora 
Juicio de expertos: Para Valderrama (2015) serán “aquellas discusiones en las 
que contribuyen aquellos expertos egresados de mayor experiencia en el campo 
de la materia, por otro lado, también serán aquellas correcciones señaladas por 
el asesor del proyecto de tesis con la finalidad de que el trabajo tenga coherencia 





3.5 Procedimientos  
Primero se convocó a una reunión general con miembros de la dirección de la 
empresa, entre ellos gerentes, supervisores y operarios, con la finalidad de 
elaborar el estudio y hallar las áreas a mejorar, consecuentemente se les dio 
aviso al área de la tintorería de que tiene baja productividad, para ello se realizó 
entrevistas, aplicación de teorías y métodos para obtener información necesaria. 
Descripción de la empresa, TEXTILES Ate S.A.C. empezó el abril del año 
2016, está ubicado en Ate la cual destacó en la forma como produce sus tejidos 
de buena calidad con equipos de última generación y un moderno equipo de 
laboratorio, asimismo laboró con otras marcas conocidas, hasta en la actualidad. 
Tiene 5 años en el mercado como productor, lo cual tienen la suficiente 
experiencia en la producción de telas de buena calidad para múltiples 
elaboraciones a pedido del cliente. 
Razón social: Textil Ate S.A.C. 
Tipo de sociedad: Sociedad anónima cerrada 
Representante de la entidad: Novoa caceda Héctor Guillermo 
Localización 
País: Perú 
Provincia, ciudad y distrito: Lima, Lima, Santa Anita 













Figura N°6: Ubicación de la empresa 
La empresa inició en 1989 en el auge de la industria textil peruana de la mano 
de la empresa Textimax, a fines de los 2000 separa sus operaciones de la         
empresa y se crea “Suretex”, tras diversos cambios administrativos y de personal 
el año 2016 pasa a llamarse TEXTILES ATE, en la actualidad el 80% de la         
producción se destina a Textimax, y el resto a otras empresas textiles nacionales 
e internacionales. 
Misión: Brindar un servicio de calidad para satisfacer los requerimientos de los 
clientes y brindar al mercado las telas de calidad.  
Visión: Llegar a ser una empresa competitiva a nivel nacional en la fabricación 
de telas de buena calidad y bajo costo, manteniendo la integridad física de sus 
trabajadores y conservando el medio ambiente en que vivimos. Contribuir al éxito 
de nuestros clientes. 
Valores: Honestidad, lealtad, laboriosidad y responsabilidad 



















Figura N° 7: Organigrama de la empresa 
 
Horarios y jornada laboral: La jornada laboral son los recursos de las empresas 




9:00 AM – 2:00 PM Trabajo 
2:00 PM – 3:00 PM Almuerzo 
3:00 PM – 6:00 PM Trabajo 
Tabla N° 2: Jornada laboral 
La jornada laboral tiene horarios determinados y establecidos, propuestos por 












































Figura N° 8: Layaout de la empresa 
 
Contenido: 
Layaout de la     
empresa 
Cliente: 
Textiles Ate S.A.C. 








Hoja: 1 de 1 




La empresa Textiles Ate S.A.C. tiene 1 nivel, siendo este el primer piso, lo cual 
cuenta con 640 m2, a continuación, se muestra las siguientes áreas. 
Tabla N° 3: Sectores de la empresa 
SECTORES M2 
Estantes de colorantes 28 
Teñido 52 
Mezcla de Químicos 48 
Almacén de colorantes 37 
Doblado 41 
Almacén de tela preparada y terminada 71 
Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
Descripción y características de cada sector del teñido de telas 
Para proceder con el teñido de tela, este pasa por varias fases, así estas son 
consideradas áreas o sectores, se muestran a continuación: 
 
Almacén de colorantes: Esta área tiene como finalidad distribuir los colorantes 
y prepararlos, también almacenarlos. 
Mezcla de Químicos: La mezcla de químicos en la tintorería es un área donde 
se encuentra suavizantes, jabones compuestos, hipoclorito de sodio,                  
desmanchador, entre otros. Normalmente son pedidos con anticipación para 
cada tipo de tela. 
Teñido: Proceso en el cual la tela es bañada en el color deseado 
Doblado: Las telas después de ser teñidas fueron doblados en forma que entre 
en coches. 
Almacén de tela preparada y terminada:  Después de ser dobladas en                        





Ficha de Recolección de Datos de toma de tiempos en segundos (SELECCIONAR) 




En la presente tabla se puede apreciar los tiempos que fueron tomados en la 
tintorería, en el cual los procesos tienen dificultades en el momento del proceso 
de los teñidos 
PROCESO EN LA TINTORERÍA (PRE – TEST) 
En la organización Textiles Ate S.A.C. sus procesos de los teñidos son parte 
esencial en su gran mayoría, por ende, fue objeto de investigación, tuvo varios 
procesos al día, arrojando 24 coches de tela al día. La máquina fue la parte        
fundamental e importante para la producción entre este tenemos al Momfort 9001 
con ella se realiza el teñido de telas con su capacidad giratoria constante, su 
proceso fue lo siguiente colocar en el tanque de la parte trasera de la máquina y 
depositar los químicos a usarse, luego calibrar su velocidad y constantemente 
colocar su colorante, y posterior a ello colocar en los coches. 
 






Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
En esta sección para la elaboración de las telas de colores se emplearon los 
colorantes industriales los cuales son sustancias que tiñen tanto fibras vegetales 
y animales. 









Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
Los químicos son también una parte importante para el teñido, entre estos           
tenemos a solventes, suavizantes, hipoclorito de sodio y entre otros. 






Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
Después de preparar los químicos en volúmenes grandes estos fueron                 
trasladados mediante un carro de desplazamiento. 






Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
Los químicos en conjunto con la tela son colocados en los tanques para su         
posterior combinación. 
 
Luego alinear la tela en la 
maquina Monfort y evitar que 
este deslice, por un lado 















Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
Teñido en Momfort 9001, en este proceso la tela pasa por diversos rodillos y en 
la espalda de la máquina interactúa los operarios con el colorante de color          
pedido. 
















Luego de que la tela queda alineada en la máquina debe ser teñido con el             
colorante adecuado con intervención del personal, la velocidad de giro de rodillos 
es lentos y no abastece a todo un coche de telas. este tipo de proceso debe ser 
potenciado y mejorado con respecto a los tiempos, puesto que no es un solo 
coche de telas sino varios coches esperando.  
 










Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
En esta parte del proceso las telas quedaron en esta ocasión de color crema 
siendo llenados en coches para su doblado 












Luego de ser teñido la tela es llevado en el almacén, concluido todos los            
procesos anteriores 
(Registrar), con respecto al registrar, previamente se han seleccionado los        
procesos a mejorar, mediante la ingeniería de métodos y observar las                   
actividades en conjunto aquellas que agregan valor. Se procedió a realizar un 
diagrama analítico del operario para el teñido de las telas desde que este llega 
hasta su traslado en los coches. 
























Diagrama analítico del personal:  Se mostró que el diagrama analítico de          
operario de trabajo, las características de actividades y de traslados están siendo 
desarrollados por el personal del teñido, en la tabla se recolectó una muestra 
promedio. En la empresa Textiles Ate S.A.C. se detallaron los procedimientos, 
se analizó que ocasionan las demoras en el teñido, previamente con una             
supervisión se identificó que existen varias inspecciones innecesarias en el        
proceso de teñir la tela, también se encontró operaciones que avanzan a pasos 
muy lentos, lo cual fueron acelerados. 
A continuación, se presenta el diagrama analítico 



















En la figura 3 se apreció que las distancias que hace el personal son de 92.5, 
con tiempo de 36 minutos para el proceso del teñido de telas, también hay un 
total de 20 actividades entre ellas 10 operaciones, 1 inspección, 2 esperas, 7 
desplazamientos traslados y 0 de almacenamiento. El proceso se repite desde 
que la tela termina de ser teñida. 
Actividades que agregan valor: En la figura 3 se aprecia que el total de 
actividades suman 2210 segundos durante un ciclo del proceso de trabajo, de 
igual manera se halló actividades que no agregan valor en la tintorería, en el 
siguiente diagrama se identifican a cada una de estas. 
N° ACTIVIDADES AAV ANV 
1 Recepción de telas 16  
2 Inspección de las telas 21  
3 Pesado de telas 17  
4 Traslado al área de Químicos  33 
5 Eliminación de suciedad en telas 14  
6 traslado al área over 31  
7 Limpieza de tanque de Monfort 9001 11  
8 Llenado de agua al tanque 9  
9 separación de retazos de telas 12  
10 Traslado a mesa de colorantes 5  
11 teñido de tela 1017  
12 traslado a la abridora 806  
13 Exprimido y secado en abridora 101  
14 traslado al control de calidad 67  
15 Verificación de arrugas de telas  7 
16 Revisión e inspección de manchas blancas  3 
17 traslado hacia los coches de desplazamientos  3 
18 Enrollado y doblado de tela teñida 25  
19 Descarga en coches  8  
20 Distribución al almacén 4  
 Total (s) 2164 46 
Figura N°3: diagrama de actividades de valor agregado 
En el presente diagrama se aprecia que existen 4 actividades que no tienen valor 
agregado al proceso de trabajo del operario, estas tareas que no tienen valor 
fueron desfavoreciendo así al ciclo y proceso de trabajo, para demostrar se usó 
el siguiente indicador: 




10 / 20 = 0.50 
Resultando de esa manera con un índice de 50% por ciento. 
 




















1° traslado; se traslada al área de químicos para proceder con la identificación de 
insumos correspondientes. 
2° traslado; después de haber seleccionado los químicos a usar se procede a         
trasladar al área de colorantes en donde serán usados. 
3° traslado, se traslada al tanque over para empezar a teñir la tela  
4° traslado, luego se lleva al área de secado 
 
















5° traslado, al control de calidad; después de terminar con la tela pasa por el área 
de calidad para verificar la conformidad. 
6° traslado hacia los coches de desplazamientos 
7° traslado al almacén, después de terminar con el procedimiento de las telas 
Tabla N 6°: Diagrama bimanual antes 
Medición de trabajo: En primer lugar, se investigó el tiempo estándar, para el 
desarrollo del teñido, se recolectó los tiempos promedios de las distintas 




factores valoración del sistema Westinghouse, por otro lado también se utilizaron 
los suplementos y necesidades básicas. 
TN = TP x FV (91%) 
TN: tiempo normal 
TP: tiempo promedio 
FV: factor valoración  






TS = TN x [ 1 + 20% ] 
TS: Tiempo Estándar 
TN: Tiempo normal 
S: Suplementos 
Tabla N° 8: Suplementos 
SUPLEMENTOS 
Trabajar parado 5% 
Fatiga 4% 
Fuerza ejercida 9% 
concentración 2% 
Tensión auditiva 0% 









Tabla N° 9: Tiempo Estándar del proceso (pre – test) 










1 Recepción de telas 16.7 0.91 15.20 1.2 18.24 
2 Inspección de las telas 17.2 0.91 15.65 1.2 18.78 
3 Pesado de telas 19 0.91 17.29 1.2 20.75 
4 Traslado al área de Químicos 32.4 0.91 29.48 1.2 35.38 
5 Eliminación de suciedad en 
telas 
12.5 0.91 11.38 1.2 13.65 
6 traslado al área over 30.8 0.91 28.03 1.2 33.63 
7 Limpieza de tanque over 1  13.2 0.91 12.01 1.2 14.41 
8 Llenado de agua al tanque 10.6 0.91 9.65 1.2 11.58 
9 separación de retazos de telas 9 0.91 8.19 1.2 9.83 
10 Traslado a mesa de colorantes 6.1 0.91 5.55 1.2 6.66 
11 teñido de tela 1015.5 0.91 924.11 1.2 1108.93 
12 traslado a la abridora 808.1 0.91 735.37 1.2 882.45 
13 Exprimido y secado en 
abridora 
99.8 0.91 90.82 1.2 108.98 
14 traslado al control de calidad 62.2 0.91 56.60 1.2 67.92 
15 Verificación de arrugas de 
telas 
5.6 0.91 5.10 1.2 6.12 
16 Revisión e inspección de 
manchas blancas 
3 0.91 2.73 1.2 3.28 
17 traslado hacia los coches de 
desplazamientos 
4.2 0.91 3.82 1.2 4.59 
18 Enrollado y doblado de tela 
teñida 
24.6 0.91 22.39 1.2 26.86 
19 Descarga en coches  9.4 0.91 8.55 1.2 10.26 
TOTAL 2199.9  2001.9  2402.29 
 
 
A continuación, se puede apreciar que el tiempo estándar de los 30 días del 
desarrollo de los teñidos, lo cual son los datos obtenidos para el Pre-Test. El 








Productividad: (PRE – TEST) 
Tabla N° 10: Tabla de productividad Pre - Test 
Ítem Fecha de producción 
Tiempo 
Real 










1 viernes, 1 de Enero de 2021 540 383.40 27 35 
0.71 0.81 0.58 
2 sábado, 2 de Enero de 2021 660 448.80 27 35 
0.68 0.83 0.56 
3 lunes, 4 de Enero de 2021 660 435.60 25 35 
0.69 0.89 0.61 
4 martes, 5 de Enero de 2021 600 444.00 22 35 
0.81 0.82 0.66 
5 miércoles, 6 de Enero de 2021 660 415.80 23 35 
0.63 0.89 0.56 
6 jueves, 7 de Enero de 2021 660 567.60 27 35 
0.86 0.76 0.65 
7 viernes, 8 de Enero de 2021 540 388.80 27 35 
0.72 0.78 0.56 
8 sábado, 9 de Enero de 2021 720 504.00 29 35 
0.87 0.82 0.71 
9 lunes, 11 de Enero de 2021 720 532.80 27 35 
0.74 0.76 0.56 
10 martes, 12 de Enero de 2021 720 424.80 23 35 
0.79 0.66 0.52 
11 miércoles, 13 de Enero de 2021 660 462.00 27 35 
0.76 0.77 0.59 
12 jueves, 14 de Enero de 2021 720 496.80 27 35 
0.69 0.78 0.54 
13 viernes, 15 de Enero de 2021 720 381.60 23 35 
0.83 0.66 0.55 
14 sábado, 16 de Enero de 2021 660 495.00 22 35 
0.75 0.87 0.65 
15 lunes, 18 de Enero de 2021 720 504.00 25 35 
0.79 0.71 0.56 
16 martes, 19 de Enero de 2021 540 356.40 20 35 
0.66 0.81 0.53 
17 miércoles, 20 de Enero de 2021 540 318.60 19 35 
0.77 0.86 0.66 
18 jueves, 21 de Enero de 2021 540 399.60 25 35 
0.74 0.71 0.53 
19 viernes, 22 de Enero de 2021 660 462.00 24 35 
0.85 0.79 0.67 
20 sábado, 23 de Enero de 2021 660 369.60 22 35 
0.79 0.75 0.59 
21 lunes, 25 de Enero de 2021 540 329.40 22 35 
0.61 0.86 0.52 
22 martes, 26 de Enero de 2021 660 389.40 22 35 
0.68 0.82 0.56 
23 miércoles, 27 de Enero de 2021 540 340.20 26 35 
0.79 0.73 0.58 
24 jueves, 28 de Enero de 2021 720 410.40 25 35 
0.87 0.72 0.63 
25 viernes, 29 de Enero de 2021 720 439.20 25 35 
0.81 0.79 0.64 
26 sábado, 30 de Enero de 2021 720 417.60 27 35 
0.85 0.76 0.65 
27 lunes, 1 de Febrero de 2021 720 482.40 23 35 
0.67 0.87 0.58 
28 martes, 2 de Febrero de 2021 540 356.40 22 35 
0.86 0.64 0.55 
29 miércoles, 3 de Febrero de 2021 540 356.40 22 35 
0.76 0.84 0.64 
30 jueves, 4 de Febrero de 2021 660 448.80 23 35 
0.85 0.78 0.66 





En la tabla de observó que la productividad hallada en los 30 días de enero del 
2021 nos muestra que es de 60 %, resultando ser de esa manera una 
productividad muy baja. 
 
A continuación, se realizó el diagrama Pareto de la tintorería para identificar y 
mostrar los problemas que están sucediendo en el teñido. 
Tabla N° 11: tabla de causas y efectos 
CAUSAS FRECUENCIA PORCENTAJE           
RELATIVO 
ACUMULADO PORCENTAJE            
ACUMULADO 
Falta de métodos en los procesos 17 
17.00% 17 17.00% 
Falta de estandarización 13 
13.00% 30 30.00% 
Falta de máquina  11 11.00% 41 41.00% 
Productos con faltas de inspección 9 
9.00% 50 50.00% 
Falta de buena manipulación en telas 8 
8.00% 58 58.00% 
Áreas con falta de orden 8 
8.00% 66 66.00% 
 
El primer problema hallado es la falta de métodos en los procesos; la 
organización Textiles Ate S.A.C. no cuenta con materiales y herramienta para la 
medición de los trabajos, en consecuencia, no tuvieron la inspección necesaria. 
Con respecto a la falta de estandarización fueron con relación a los tiempos de 
los procesos, en la entidad no existía tiempos propuestos y estandarizados en el 
proceso del teñido. 
La empresa cuenta con equipos y materiales que no son eficientes y que no 
apoyan al personal a realizar correctamente su proceso de trabajo. 
Los productos con faltas de inspección son las telas que a menudo pasan con 
algún defecto de color, ocasionando así una demora en corregir. 
Las áreas con falta de orden son en su mayoría parte del proceso de producción, 
estas no ayudan al personal con respecto a la falta de corriente de aire y escape 





Propuesta de las Mejora, (EVALUAR) 
Con respecto al aumento de la productividad en la organización Textiles Ate 
S.A.C. cuentas con varias opciones para solucionar y del mismo modo mejorar 
los procesos del teñido, lo cual, estos son: 
Aplicar una buena organización en el área, estandarizar los tiempos de proceso, 
implementar una máquina de lavado y teñido automático, implementar distintas 
formas de trabajar, dar una buena capacitación al personal y supervisores. 
En la siguiente tabla apreciaremos los detalles del costo de la implementación 
de la máquina en el área del teñido, cuya finalidad es aumentar los niveles de la 







Figura N° 19: Teñidora de flujo continuo overflow 
Máquina: Teñidora de flujo continuo Overflow 
Material Acero inoxidable 
Energía 20kw 
Vida útil 8 años 
Marca HTA 
Capacidad  250 kg 
Costo a nivel nacional S/. 6,110.00 
Costo de mantenimiento S/. 436.00 
Costo de transporte S/. 315.00 
Costo de repuestos S/. 950.00 
Costos de aceites S/. 87.00 
Consumo de energía S/. 220.00 




El personal anteriormente realizaba horas extras, a continuación, mediante la 
tabla se apreció que el operario trabajaba con un monto de S/. 870.00 soles 
durante un mes de producción, sin embargo, representaba una pérdida de dinero 
para la empresa, ya que no es lo suficientemente una grande. 
Tabla N° 13: Tabla de las horas extras realizadas 
Horas Extras 
Personal Tintoreros 
Sueldo mensual S/. 1400.00 
Ganancias por día S/. 58.00 
Ganancias por hora S/. 7.25 
Horas extras por día S/. 29.00 
Horas extras por 30 días S/. 870.00 
 
El cuadro representa el promedio que se hace durante un mes realizando el 
pago de S/. 870.00 soles en horas extras. 
Tabla N° 14: tabla de registro laboral 
REGISTRO DE SOBRETIEMPO LABORAL  















1 viernes, 1 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:05:03 P.M. 4:05:03 p. m.  
2 sábado, 2 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:30:28 P.M. 3:30:28 p. m.  
3 lunes, 4 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:48:12 P.M. 3:48:12 p. m.  
4 martes, 5 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:23:05 P.M. 4:23:05 p. m.  
5 miércoles, 6 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:45:59 P.M. 3:45:59 p. m.  
6 jueves, 7 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 08:08:39 P.M. 2:08:39 p. m.  
7 viernes, 8 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:02:28 P.M. 4:02:28 p. m.  
8 sábado, 9 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:33:32 P.M. 3:33:32 p. m.  
9 lunes, 11 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:06:28 P.M. 3:06:28 p. m.  
10 martes, 12 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:40:03 P.M. 4:40:03 p. m.  
11 miércoles, 13 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:58:00 P.M. 3:58:00 p. m.  
12 jueves, 14 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:15:44 P.M. 4:15:44 p. m.  
13 viernes, 15 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:34:32 P.M. 3:34:42 p. m.  
14 sábado, 16 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:49:03 P.M. 4:49:03 p. m.  
15 lunes, 18 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:08:37 P.M. 3:08:37 p. m.  
16 martes, 19 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:30:00 P.M. 4:30:00 p. m.  
17 miércoles, 20 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:29:35 P.M. 3:29:35 p. m.  
18 jueves, 21 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:02:03 P.M. 3:02:03 p. m.  
19 viernes, 22 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:03:03 P.M. 3:03:03 p. m.  
20 sábado, 23 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:41:28 P.M. 4:41:28 p. m.  
21 lunes, 25 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:24:00 P.M. 3:24:00 p. m.  
22 martes, 26 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:30:54 P.M. 4:30:54 p. m.  




24 jueves, 28 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:16:34 P.M. 3:16:34 p. m.  








26 sábado, 30 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 08:26:37 P.M. 2:26:37 p. m.  
27 lunes, 1 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:24:34 P.M. 3:24:34 p. m.  
28 martes, 2 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 08:45:57 P.M. 2:45:57 p. m.  
29 miércoles, 3 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:40:05 P.M. 4:40:05 p. m.  
30 jueves, 4 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:54:23 P.M. 3:54:23 p. m.  






Relación Costo Beneficio: Con respecto al costo beneficio de la presente 
implementación de la máquina teñidora para la tintorería, brindó beneficios en el 
aumento de producción de la empresa, por otro lado, eliminó las horas extras 
que hacían los operarios.  
Tabla Costo Beneficio 
 Monto en soles Días 
Horas Extras S/ 870.00 30 
IMPLEMENTACIÓN S/. 7811.00 269 
Tabla N° 15: Costo beneficio 
En conclusión, de la tabla 14 se mostró la implementación de la ingeniería de 
métodos con nivel satisfactorio y conforme, puesto que en 269 días se estaría 
pagando el costo de la implementación. 
Con respecto a la implementación el personal previamente realizaba traslados 
innecesarios y también movimientos, entre estos tenemos en trasladar los 
químicos a usarse en el baño del teñido de las telas, verificación de arrugas en 
las telas, la verificación de manchas blancas y el traslado de los coches, 
generando de esa manera una pérdida y despilfarro de tiempo en el proceso de 
trabajo. Sin embargo, estas labores son aquellas que no agregan valor a los 
procesos, puesto que la empresa no tiene sus áreas bien definidas. Así mismo 
el personal usaba un tanque pequeño de capacidad 50 kg., en el cual se 
(combina el peso del agua y de la tela) el personal interfería constantemente 
para el proceso del teñido, generando de esa manera mucho tiempo de horas 
extras, por ende, se presentó las siguientes propuestas para mejorar los 





Primero en la empresa se realizó una nueva modificación con respecto a las 
áreas y estantes, para que el operario evite realizar largos traslados, así mismo 
evitando su cansancio, por otro lado se estandarizó el tiempo de los procesos 
con la compra de la máquina teñidora de flujo continuo, de igual manera para las 
actividades que no agregan valor al proceso de trabajo fueron eliminadas, 
definiendo de esa manera un trabajo más productivo con novedosos métodos en 
los proceso de trabajo y con las capacitaciones correspondientes. 
Diagrama de recorrido mejorado 
El diagrama de recorrido elaborado, nos mostró que se optimizó cada espacio, 
ordenándolo e implementando la nueva maquinaria adquirida para el teñido a 
gran escala, consecuentemente se realizó inspecciones y los nuevos métodos 
de trabajo, desarrollando de esa manera un área de teñido más productivo en la 
entidad. 

































Diagrama Analítico mejorado: Luego de mejorar el diagrama de recorrido, se 
moró los procesos de trabajos y se eliminó las tareas que no agregan valor al 
proceso de trabajo y de esa manera la productividad en el área de la tintorería 
fue favorecida y aumentada. 




Diagrama N°: 1 Hoja:1 de 1 Resumen  
Objeto: telas teñidas 
Actividad Actual Propuesta Economía  












    
 
Actividad:  Teñido 
 
 




Ficha núm:  
Distancia (m) 
 51      
Tiempo (min)  24.9      
Compuesto por: 
Rodriguez grana-
dos y guere alania 
Aprobado por: su-







 - Mano de obra 
 - Material       
 
Total        





           
Recepción de telas 
 16 18                
Inspeccionar las telas 
 21                 
Pesado de telas 
 17                 
Coger las telas modelos de A.E. 
 5 1.5                
Eliminación de suciedad en telas 
 14                 
Limpieza de tanques de teñidora 
 11                 
Llenado de agua al tanque 
 9                 
separación de retazos de telas 
 12                 
teñido de tela 
 404                 
traslado a la abridora 
 806 7                
Exprimido y secado en abridora 
 101                 
traslado al control de calidad 
 30 4.5                
Acomodar la tela 
 3                 
traslado hacia los coches de    des-
plazamientos  
3 9 
               
Enrollado y doblado de tela        te-
ñida  
25  
               
Descarga en coches  
 8 11                
colocar al almacén 
 4                 





Actividades que agregan valor (Post – Test) 
En la siguiente tabla se muestra que las actividades que agregan valor luego de 
la implementación suman un total de 1509 segundos, siendo este el proceso del 
trabajo, de igual manera, ello nos favorece puesto que reducen los tiempos de 
acuerdo a cada operación del proceso de teñido. 
N° ACTIVIDADES AAV ANV 
1 Recepción de telas 16  
2 Inspeccionar las telas 21  
3 Pesado de telas 17  
4 Coger las telas modelos de A.E. 5  
5 Eliminación de suciedad en telas 14  
6 Limpieza de tanques en teñidora overflow 11  
7 Llenado de agua, solvente y colorante al 
tanque 
9  
8 separación de retazos de telas 12  
9 teñido de tela 404  
10 traslado a la abridora 806  
11 Exprimido y secado en abridora 101  
12 traslado al control de calidad 30  
13 Acomodar la tela  3 
14 traslado hacia los coches de    
desplazamientos 
3  
15 Enrollado y doblado de tela        teñida 25  
16 Descarga en coches  8  
17 colocar en almacén 4  
 Total (s) 1493 3 
 
Tabla N° 17:  Actividades que agregan valor 
Se muestra que las actividades que no agregan valor al proceso quedaron solo 
1 favoreciendo así al ciclo y proceso de trabajo, para demostrar se usó el 








11 / 17 = 0.65  
Resultando de esa manera con un índice de 65% por ciento. 
 
Suplementos (Post – Test) 
Tabla N° 18: tabla de suplementos 
SUPLEMENTOS 
Trabajar parado 5% 
Fatiga 1% 
Fuerza ejercida 9% 
concentración 2% 
Tensión auditiva 0% 
Total de suplemento 17% 
 
 
Tabla N° 19: Tiempo Estándar del proceso (post – test) 










1 Recepción de telas 16 0.91 14.56 1.17 17.04 
2 Inspeccionar las telas 21 0.91 19.11 1.17 22.36 
3 Pesado de telas 17 0.91 15.47 1.17 18.10 
4 Coger las telas modelos de A.E. 5 0.91 4.55 1.17 5.32 
5 Eliminación de suciedad en telas 14 0.91 12.74 1.17 14.91 
6 Limpieza de tanques over 1 11 0.91 10.01 1.17 11.71 
7 Llenado de agua al tanque 9 0.91 8.19 1.17 9.58 
8 separación de retazos de telas 12 0.91 10.92 1.17 12.78 
9 teñido de tela 404 0.91 367.64 1.17 430.14 
10 traslado a la abridora 806 0.91 733.46 1.17 858.15 
11 Exprimido y secado en abridora 101 0.91 91.91 1.17 107.53 
12 traslado al control de calidad 30 0.91 27.30 1.17 31.94 
13 Acomodar la tela 3 0.91 2.73 1.17 3.19 
14 traslado hacia los coches de    
desplazamientos 
3 0.91 2.73 1.17 3.19 
15 Enrollado y doblado de tela        teñida 25 0.91 22.75 1.17 26.62 
16 Descarga en coches  8 0.91 7.28 1.17 8.52 
17 colocar en almacén 4 0.91 3.64 1.17 4.26 





A continuación, se puede apreciar que el tiempo estándar de los 30 días del 
desarrollo de los teñidos, lo cual son los datos obtenidos para el Post-Test. El 
tiempo estándar promediado es de 1585.34 segundos, equivalente a 27 minutos. 
Productividad: (POST – TEST) 
Tabla N° 20: Productividad después (Post – Test) 
Ítem Fecha de producción 
Tiempo 
Real 





coches de telas 
planificadas 
eficiencia Eficacia Productividad 
1 jueves, 1 de Abril de 2021 480 446.4 34 35 0.93 0.97 0.90 
2 viernes, 2 de Abril de 2021 480 446.4 32 35 0.93 0.9 0.84 
3 sábado, 3 de Abril de 2021 540 437.4 31 35 0.81 0.88 0.71 
4 lunes, 5 de Abril de 2021 480 465.6 32 35 0.97 0.9 0.87 
5 martes, 6 de Abril de 2021 480 451.2 29 35 0.94 0.84 0.79 
6 miércoles, 7 de Abril de 2021 480 446.4 32 35 0.93 0.9 0.84 
7 jueves, 8 de Abril de 2021 540 507.6 31 35 0.94 0.88 0.83 
8 viernes, 9 de Abril de 2021 480 412.8 33 35 0.86 0.94 0.81 
9 sábado, 10 de Abril de 2021 480 379.2 32 35 0.79 0.91 0.72 
10 lunes, 12 de Abril de 2021 480 436.8 32 35 0.91 0.9 0.82 
11 martes, 13 de Abril de 2021 540 507.6 33 35 0.94 0.94 0.88 
12 miércoles, 14 de Abril de 2021 480 432 33 35 0.9 0.94 0.85 
13 jueves, 15 de Abril de 2021 480 436.8 33 35 0.91 0.93 0.85 
14 viernes, 16 de Abril de 2021 480 432 34 35 0.9 0.97 0.87 
15 sábado, 17 de Abril de 2021 540 518.4 29 35 0.96 0.84 0.81 
16 lunes, 19 de Abril de 2021 480 412.8 32 35 0.86 0.9 0.77 
17 martes, 20 de Abril de 2021 480 446.4 33 35 0.93 0.94 0.87 
18 miércoles, 21 de Abril de 2021 480 412.8 30 35 0.86 0.86 0.74 
19 jueves, 22 de Abril de 2021 480 436.8 32 35 0.91 0.9 0.82 
20 viernes, 23 de Abril de 2021 540 469.8 31 35 0.87 0.88 0.77 
21 sábado, 24 de Abril de 2021 480 412.8 33 35 0.86 0.93 0.80 
22 lunes, 26 de Abril de 2021 480 436.8 31 35 0.91 0.89 0.81 
23 martes, 27 de Abril de 2021 480 412.8 34 35 0.86 0.97 0.83 
24 miércoles, 28 de Abril de 2021 480 460.8 33 35 0.96 0.94 0.90 
25 jueves, 29 de Abril de 2021 600 480 31 35 0.8 0.89 0.71 
26 viernes, 30 de Abril de 2021 480 412.8 32 35 0.86 0.9 0.77 
27 lunes, 3 de Mayo de 2021 480 460.8 33 35 0.96 0.94 0.90 
28 martes, 4 de Mayo de 2021 480 436.8 32 35 0.91 0.91 0.83 
29 miércoles, 5 de Mayo de 2021 540 459 35 35 0.85 1 0.85 
30 jueves, 6 de Mayo de 2021 480 379.2 30 35 0.79 0.87 0.69 




En la tabla se observó que la productividad hallada en los 30 días de Abril del 
2021 nos muestra que es de 82 %, resultando de esa manera una productividad 
muy alta y beneficiosa para la empresa. 
PROPUESTA DEL MÉTODO DEL TRABAJO (IMPLANTAR) 






Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
Las telas son llevadas en canastillas para el proceso de teñido en la máquina 
nueva 







Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
 
El operario calibra la máquina overflow mediante un tablero el tiempo de teñido 










Fuente: Textiles Ate S.A.C. 
 
Luego del teñido de la tela, esta es sacada y puesto sobre la abridora donde 
será secado, enfriado y revisado 








Figura N° 24: coches de desplazamiento 
Luego del secado correspondiente de la tela esta es llevada en coches para ser 






3.6 Métodos de análisis de datos: 
Para el análisis de datos en el presente proyecto se utilizará un software llamado 
“SPSS” (Statistical Package for the Social Sciences) que es de análisis 
estadísticos. Ya que será usado y así obtener resultados para la reafirmación de 
hipótesis planteadas en el proyecto. 
 
Análisis descriptivo: Según Tamayo (2018) sostiene que las estadísticas 
descriptivas nos permiten adquirir informaciones sobre muestras que son 
aleatorias y que estas conforman parte de una población ya conocidas, por 
medio del cálculo estadístico, […] sin embargo, con respecto a las estadísticas 
inferenciales buscan encontrar conclusiones ya sólidas en una población” (p. 
231). 
Ahora bien, para obtener un análisis de confiabilidad desde un punto de inicio, 
previamente haber implementado la ingeniería de métodos se procede hacer la 
inspección de algún error que se detecten en información que se tenga como 
datos, ya que se podrá observar si los valores fueran a estar por encima del 
rango. Para ello, se dará el uso de tablas o fichas estadísticas y con ello 
interpretar los frutos obtenidos. 
Análisis inferencial: Para ello se desarrolló la prueba estadística Shapiro Wilk, 
este se usó para probar la normalidad en diferencias de los datos de la variable 
a estudiar, y si la hipótesis fuese normal se usa la T. Student y caso contrario 
con la prueba Wilcoxon. El objetivo otorgado en esta parte de la investigación es 
comprobar la hipótesis y mostrar cada consecuencia encontrados en cada 
número de poblaciones y definir estándares (como las cantidades que se pueda 
obtener), la aceptación de nuestra hipótesis, la prueba T- student  
 
3.7 Aspectos Éticos: Este proyecto tiene los aspectos éticos a considerar son: 
Autenticidad y veracidad, respetando siempre la pertenencia de intelectos de los 




en el proyecto, también se obtuvo el permiso del gerente de la empresa Textil 
Ate S.A.C., de igual manera contribuyó con el proyecto de investigación. 
En el futuro, nuestra carrera profesional ingeniería industrial obtenido mediante 
la presente investigación de la aplicación de una herramienta para mejorar una 
parte deficiente de la empresa que está presente y escrito en la tesis realizada, 
es importante recalcar los valores éticos en la elaboración de este. Por ello, en 
la presente tesis, tiene los siguientes fines como; respetar la autoría de tesis, 
ensayos, libros y artículos. Por otro lado, reservar los datos recolectados en la 
empresa textiles Ate S.A.C. y por último Respetar los horarios establecidos y 











































Propuesta de la mejora 
Para dar inicio al desarrollo de la implementación de la herramienta de ingeniería 
de métodos en la tintorería de la empresa Textiles Ate S.A.C., primero se 
procedió a realizar una auditoría inicial y convocando reuniones con los de la alta 
gerencia, entre ellos el jefe de planta y gerente de la empresa, informando así 
acerca del proyecto a desarrollar, se les mostro el presente cronograma de 
actividades a desarrollarse. En consecuencia, se indicó los problemas para 
solucionar. 
Para aumentar con respecto a productividad en la empresa primero se dio uso 
al indicador de actividades que dan valor y luego poder ser utilizado y ejecutado.  
La propuesta de mejora se representó en un diagrama de operaciones de 
procesos (DOP), la implementación de mejora está conformada por el área de 
administración y el personal de apoyo para presentar los resultados obtenidos 




























































El mapa de procesos nos ayudó a comprender la distribución y la función de 
diferentes áreas de la empresa, por ende, se halló diversos sectores que son 
puntos clave para la elaboración del proyecto de tesis, estos son                               
labores importantes para la organización. 
Los procesos estratégicos fueron constituidos por la dirección general de la      
empresa, puesto que son el sostén y apoyo de la entidad para una buena          
planificación para las correctas decisiones. 
El área operativa de la empresa guarda relación con servicios y bienes que se 
brindó a empresas y personas. Estos procesos tienen como objetivo satisfacer 
abundantemente las necesidades que exigen los clientes, en la cual los             
operarios de la empresa realizan los procesos lo más óptimos posibles para    
brindar al cliente el producto conforme. 
Los procesos de apoyo fueron elementos esenciales que brindaron el sostén de 
cada proceso de trabajo estratégico desarrollándolo de la manera correcta y 
obvia, de igual manera en sus distintas áreas. 
Las actividades que agregan valor fueron aspectos de gran importancia, ya que 
conllevan peculiaridades que el cliente en la empresa aguarda y espera, para 
eso se elaboró un diagrama de procesos y tablas para determinar cuáles 
agregan valor y las que no ser modificados, por otro lado, para la obtención de 
datos era la técnica observación y el instrumento fue la hoja de recolección, con 
estos se procedió a analizar cada actividad. 
Estadística descriptiva 
Gaviria (2019) señala que “es la disciplina que tiene el objetivo de estudiar de 
forma teórica todas las leyes sobre el comportamiento de aquellos fenómenos 
que son aleatorios, esta las extiende y le da uso para poder realizar una                 
inferencia de resultados […] la estadística tiene el objetivo de estudiar una o más 
características de la población., […] están son de valor para aquel investigador 




De acuerdo a ello, Gaviria señala que es aquella disciplina que estudia en el 
aspecto teórico los comportamientos de los fenómenos estudiados, y así realizar 
una inferencia e interpretación de resultados. 
La estadística se aplicó analizando, procesando la mayoría de los datos              
numéricos obtenidos durante la investigación. También estudiando todas las  
funciones y graficas propuestos y así demostrar que estos resultados sirven para 
el presente estudio. 
Análisis descriptivo: Variable Independiente 
En la siguiente sección se detalla el desarrollo de la variable independiente por 
los datos obtenidos durante la implementación en la empresa TEXTILES ATE 
S.A.C. 
Tabla N° 21: Porcentaje de actividades que agregan valor 
 
ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR AL PROCESO 
PRE – TEST POST - TEST 
0.50 0.65 
 
A continuación, en la representación gráfica se observa que las actividades que 
agregan valor al proceso aumentaron a 0.65. ya que la mayoría de los traslados 
fueron reducidos e incluso algunos fueron eliminados. Junto a ello la nueva       













Tabla N° 22: Análisis del tiempo estándar 
 
PRE - TEST POST - TEST 
2402.29 1585.34 
 
En la siguiente representación gráfica se observa que el tiempo estándar fue 
reducido de 2402.29 a 1585.34 segundos, una diferencia de 816.95 segundos, 
estos fueron gracias al nuevo método de proceso de teñido, lo cual es la maquina 
nueva, favoreciendo de esa manera la productividad en la empresa y reduciendo 
horas extras 










Variable Dependiente: Productividad 
Tabla de datos de la Eficiencia 
A continuación, el gráfico muestra los datos obtenidos en la tintorería de la        
empresa Textiles Ate S.A.C., con respecto a la optimización de recursos de mano 
de obra previamente tenían un bajo nivel ya que el proceso de trabajo del          
personal no era el correcto, por ende, después de la implementación este tuvo 


































Figura N° 25.  Gráfico del pre-test y post-test de la Eficiencia  
En la presente gráfica la eficiencia después de la implementación de Ingeniería 
de métodos, tiene un buen nivel de aumento satisfactorio, ya que ayudó a             
optimizar los recursos de manos de obras, es evidente que la visualización        
demuestra que hay una mejora en 14% siendo estas las barras de color                 
anaranjado en comparación con las azules. 
Tabla de datos de la Eficacia 
Tabla N° 24: tabla de eficacia pre – test y post - test 
𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 = (
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑡𝑒𝑙𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑡𝑒𝑙𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
) 𝑥 100% 
días Pre-test Post-test 
1 0.81 0.97 
2 0.83 0.91 
3 0.89 0.88 
4 0.82 0.90 
5 0.89 0.84 
6 0.76 0.90 
7 0.78 0.88 
8 0.82 0.94 
9 0.76 0.92 
10 0.66 0.90 
11 0.77 0.94 













12 0.78 0.94 
13 0.66 0.93 
14 0.87 0.97 
15 0.71 0.84 
16 0.81 0.94 
17 0.86 0.94 
18 0.71 0.86 
19 0.79 0.91 
20 0.75 0.88 
21 0.86 0.93 
22 0.82 0.89 
23 0.73 0.97 
24 0.72 0.94 
25 0.79 0.89 
26 0.76 0.93 
27 0.87 0.94 
28 0.64 0.91 
29 0.84 1.00 
30 0.78 0.87 
PROMEDIO 0.78 0.91 
 
 









Figura N° 26: Gráfico del Pre-test y post-test de la Eficacia  
 













En la presente gráfica la eficacia después de la implementación de Ingeniería de 
métodos, tiene un buen nivel de aumento satisfactorio, ya que ayudó a aumentar 
los cumplimientos de metas, es evidente que la visualización demostró que hay 
una mejora en 13% siendo estas las líneas de color anaranjado en comparación 
con las azules. 
Tabla de datos de la Productividad: 













Figura N° 27:  Gráfico del pre-test y post-test de la Productividad 
En el presente gráfico el personal de trabajo tiene un aumento con respecto a la 
productividad, ya que aumentó en un 22% en los 30 días posteriores a la             
implementación. 
 
Análisis Inferencial – Validación de hipótesis 
 
Gutierrez y Vladimirovna (2016) señala que “se ha convertido en una forma     
efectiva con el propósito de expresar grados de exactitud de los datos numéricos 
[…], de igual manera sirve también como herramienta para analizarlos y               
relacionarlos. Por ende, se clasifican de mayor a menor, destacando entre ellos 
el mayor como importante y relevante” (p. 3). 
 
Análisis de la Hipótesis General 
 
Hg: La implementación de Ingeniería de métodos incrementa la                                          
productividad en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021 
 
 
Para obtener la veracidad de la presente hipótesis general, es importante llevar 
los datos obtenidos de la productividad antes de la implementación de Ingeniería 

















de métodos y contrastar con los datos tomados de la productividad después de 
la mejora           propuesta. 
Las dos tablas no sobrepasan los 30 datos, por ende, se aplicó el análisis de la 
normalidad por el estadígrafo de Shapiro- Wilk 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico  




Tabla N° 26. Prueba de normalidad de productividad antes y después 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,142 30 ,125 ,956 30 ,249 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES ,094 30 ,200* ,955 30 ,230 
 
Formulación de la conclusión de la P. de Normalidad:  
Productividad antes es     = 0, 249 SI 
Productividad después es =  0,230 SI 
 






Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-SI entonces concluimos 
que nuestros datos de PRODUCTIVIDAD SON PARAMÉTRICOS, por lo tanto, 







Validación de la Hipótesis General 
Contrastación de la Hipótesis General: 
 
Ho: La implementación de Ingeniería de métodos no incrementa la productividad 
en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
Ha:  La implementación de Ingeniería de métodos incrementa la productividad 
en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
 





60.40    81.00 
 
 




Tabla N° 28. Tabla de comparación de medias de productividad antes y después con 
T-student 
 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 60,40 30 11,798 2,154 





Del presente cuadro prueba de la corrida de t de student de la variable                  
dependiente nivel de productividad antes de la implementación es de 60,40 
siendo este más bajo que el de la productividad después de la implementación 




por el rechazo de la hipótesis nula, lo cual es la implementación de Ingeniería de 
métodos no incrementa la productividad en la tintorería de la empresa textiles 
Ate S.A.C., 2021. Y se acepta la hipótesis inicial. 
 
Está demostrado que la implementación de Ingeniería de métodos mejora la      
productividad de la Tintorería en la Empresa Textiles Ate S.A.C. 
 
La validación de la hipótesis se puede lograr por valores estadísticos de sig. Y el 
sig es menor que 0.05 la estadística dice que se debe de rechazar la                              
hipótesis nula por lo tanto se debe de aceptar la hipótesis alterna. 
 








Tabla N° 29. Prueba de muestras relacionadas estadísticos T-student 
Prueba de muestras relacionadas 
 Diferencias relacionadas t gl Sig. (bi-





95% Intervalo de con-





DAD_ANTES     - 
PRODUCTIVI-
DAD_DESPUES 




Utilizando el criterio estadístico también queda aceptada la hipótesis alterna por 
eso el sig bilateral obtenido es de 0.000, lo cual es menor que el valor del sig. 




Análisis de la Primera Hipótesis específica 
 
La implementación de Ingeniería de métodos incrementa la eficiencia en la         
tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
Para obtener la veracidad de la presente hipótesis específica, es importante           
llevar los datos obtenidos de la eficiencia antes de la implementación de               
Ingeniería de métodos y contrastar con los datos tomados de la eficiencia         
después de la mejora propuesta. 
Las dos tablas no sobrepasan los 30 datos, por ende, se aplicó el análisis de la 
normalidad por el estadígrafo de Shapiro- Wilk 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico  




Tabla N° 30. Tabla de normalidad de eficiencia antes y eficiencia después 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,108 30 ,200* ,977 30 ,745 
EFICIENCIA_DESPUES ,156 30 ,059 ,926 30 ,037 
 
 
Formulación de la conclusión de la P. de Normalidad:  
Eficiencia antes es      = 0, 745 SI 

















Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-SI entonces concluimos 
que nuestros datos EFICIENCIA SON PARAMÉTRICOS, por lo tanto,                   
utilizaremos para validar la Hipótesis Específica 1 la PRUEBA T STUDENT. 
Validación de la Primera Hipótesis Específica  
 
Contrastación de la Primera hipótesis específica: 
 
Ho: La implementación de Ingeniería de métodos no incrementa la eficiencia en 
la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
Ha: La implementación de Ingeniería de métodos incrementa la eficiencia en la 
tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
 





76.67           90.37 
 
 











Tabla N° 32: Tabla de comparación de medias de Eficiencia antes y después  
Estadísticos de muestras relacionadas 




EFICIENCIA_ANTES 76,67 30 10,608 1,937 
EFICIENCIA_DESPUES 90,37 30 5,209 ,951 
 
Interpretación: 
Del presente cuadro prueba de la corrida de t de student de la variable                  
dependiente nivel de eficiencia antes de la implementación es de 76,67 siendo 
este más bajo que el de la eficiencia post - test de Ingeniería de métodos siendo 
este de valor 90,37, en consecuencia, se opta por el rechazo de la hipótesis nula, 
lo cual es La implementación de Ingeniería de métodos no incrementará la         
productividad en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. Y se acepta 
la hipótesis inicial. 
 
Está demostrado que la implementación de Ingeniería de métodos mejora la     
eficiencia de la Tintorería en la Empresa Textiles Ate S.A.C. 
La validación de la hipótesis se puede lograr por valores estadísticos de sig. Y el 
sig es menor que 0.05 la estadística dice que se debe de rechazar la                       
hipótesis nula por lo tanto se debe de aceptar la hipótesis alterna. 
 
















Tabla N° 33: Prueba de muestras relacionadas estadísticos T-student 
 
Prueba de muestras relacionadas 
 Diferencias relacionadas t gl Sig.  (bi-





95% Intervalo de con-












Utilizando el criterio estadístico también queda aceptada la hipótesis alterna por 
eso el sig bilateral obtenido es de 0.000, lo cual es menor que el valor del sig. 
0.05, por lo tanto, también la estadística valida la hipótesis alterna. 
 
Análisis de la Segunda Hipótesis específica 
 
La implementación de Ingeniería de métodos incrementará la eficacia en la       
tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
Para obtener la veracidad de la presente hipótesis específica, es importante      
llevar los datos obtenidos de la eficacia antes de la implementación de Ingeniería 
de métodos y contrastar con los datos tomados de la eficacia después de la me-
jora propuesta. 
Las dos tablas no sobrepasan los 30 datos, por ende, se aplicó el análisis de la 
normalidad por el estadígrafo de Shapiro- Wilk 
Regla de decisión: 
 








Tabla N° 34: Tabla de normalidad de eficacia antes y eficacia después 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,187 30 ,009 ,909 30 ,014 
EFICACIA_DESPUES ,165 30 ,037 ,940 30 ,093 
 
Formulación de la conclusión de la P. de Normalidad:  
Eficacia antes es      = 0,014 SI 
Eficacia después es =  0,093 SI 
 






Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-SI entonces concluimos 
que nuestros datos EFICACIA SON PARAMÉTRICOS, por lo tanto, utilizaremos 
para validar la Hipótesis Específica 1 la PRUEBA T STUDENT. 
 
Validación de la Segunda Hipótesis Específica  
 
Interpretación 
Del cuadro de normalidad se puede demostrar que la normalidad del antes y 
después es mayor a 0.05 por lo tanto confirmo que es paramétricos. entonces 






Contrastación de la Segunda hipótesis específica: 
 
Ho: La implementación de Ingeniería de métodos no incrementará la eficacia 
en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
 
Ha: La implementación de Ingeniería de métodos incrementará la eficacia en la 
tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. 
 





78,73      91,20 
 
Tabla N° 36: Comparación de medias de eficacia de antes y el después. 
Prueba T 
 
Estadísticos de muestras relacionadas 




EFICACIA_ANTES 78,73 30 8,729 1,594 
EFICACIA_DESPUES 91,20 30 3,576 ,653 
 
Interpretación: 
Del presente cuadro prueba de la corrida de t de student de la variable                  
dependiente nivel de eficacia antes de la implementación es de 78,73 siendo 
este más bajo que el de la eficiencia después de la implementación de Ingeniería 
de métodos siendo este de valor 91,20, en consecuencia, se opta por el rechazo 
de la hipótesis nula, lo cual es la implementación de Ingeniería de métodos no 
incrementará la productividad en la tintorería de la empresa textiles Ate S.A.C., 




Está demostrado que la implementación de Ingeniería de métodos mejora la      
eficiencia de la Tintorería en la Empresa Textiles Ate S.A.C. 
La validación de la hipótesis se puede lograr por valores estadísticos de sig. Y el 
sig es menor que 0.05 la estadística dice que se debe de rechazar la hipótesis 
nula por lo tanto se debe de aceptar la hipótesis alterna. 
 










Tabla N° 37: Prueba de muestras relacionadas estadísticos T-student 
 
 
Prueba de muestras relacionadas 
 Diferencias relacionadas t gl Sig. (bilate-





95% Intervalo de   









































Utilizando el criterio estadístico también queda aceptada la hipótesis alterna por 
eso el sig bilateral obtenido es de 0.000, lo cual es menor que el valor del sig. 
































En la página 73 de la tabla 28 de muestras relacionadas se logra obtener los 
resultados de la media de satisfacción productividad obtuvo los resultados de 
antes (60,40), después (81,00), aceptándose la hipótesis de la investigación  
quedando constancia que aquella implementación de ingeniería de métodos si 
incrementa la productividad para la tintorería textiles ate SAC, ATE 2021,            
haciendo uso de las herramientas que esto con lleva, la comparación se da con 
una muestra de 30 días antes y 30 días después, muestra que la productividad 
antes presentaba un promedio de 60% y después 82%. Arana (2015) menciona 
que el objetivo es concretar una mejora continua en cuanto a ingeniería de        
métodos y la productividad de la empresa, sostiene que es fundamental              
determinar una buena relación sólida entre los procesos para determinar el logro 
de los objetivos planteados. Por otro lado, Cusco (2015) recomienda la                
implementación de herramientas de ingeniería para lograr objetivos de                 
satisfacción en la productividad de la empresa, así mismo para el logro de los 
objetivos planteados hicieron uso del mapa de procesos logrando resultados     
positivos, teniendo un incremento en la productividad dado que se cumplió con 
las correcciones en los diferentes procesos en la línea de producción, obteniendo 
más confiabilidad y  valor al uso de esta herramienta; asimismo, Bernal (2015) 
sostiene que una mejora en los procesos de producción siempre conlleva a un 
resultado de  satisfacción tanto para los laboradores como para la empresa (p. 
12). 
En la página 77 de la tabla 32 se puede observar que los resultados obtenidos 
de la media mediante la prueba WILCOXON de nuestra primera hipótesis            
especifica optimización de recursos de dimensión eficiencia son de (76.67)       
antes, y después es de (90.37), constatando así que la hipótesis especifica de la 
investigación, de esa manera se demuestra que la aplicación de la ingeniería de 
métodos si logra incrementar la optimización de recursos en el área en el área 
de la tintorería. En la tabla N° 23 se observa que la eficiencia en el pre – test tuvo 
un promedio de 76.10% y en el post – test tuvo un promedio de 90.10%,              
demostrando de esa manera que un incremento de 14%, logrando de esa forma 
el incremento con respecto a la optimización de recursos. En la investigación de 
Herrera (2016) en su tesis tiene en su primer objetivo específico tiene determinar 




área de etiquetado, y a través de la implementación de los herramientas de la 
ingeniería de métodos, logra adquirir un promedio de 71,43% previo a la               
implementación y después un promedio de 87.11% luego, observando de esa 
manera un aumento de 15.68%; en su prueba de normalidad mediante Shapiro 
Will obtuvo que sus datos son NO PARAEMTRICOS, por ende lo lleva a usar la 
contrastación WILCOXON, y consigue la validación de su hipótesis con el cálculo 
de la media que es de (71,12) antes y (83,12) después lo que permitió validar su 
hipótesis alterna. Asimismo, Anaya (2016) en su libro nos indica que producir 
productos en corto tiempo son bienes de calidad óptima para la empresa. (p. 22) 
 En la página 80 de la tabla 36 se observó que los resultados obtenidos fueron 
de la media a través de la prueba WILCOXON de nuestra segunda hipótesis                
especificando que el cumplimiento de metas de dimensión eficacia es de (78.73) 
antes, y después fue de (91.20), constatando así la hipótesis especifica del       
proyecto de investigación, demostrando así que la implementación de ingeniería 
de métodos logró aumentar el cumplimiento de metas en la tintorería de la         
empresa. En la tabla N° 24 se observa que la eficacia en el pre – test tuvo un 
promedio de 78,47% y en el post – test tuvo un promedio de 91.20%,                     
demostrando de esa manera que un incremento de 12.73%, logrando de esa 
forma el incremento con respecto al cumplimiento de metas. para Pineda (2017) 
planteó como objetivo específico N° 2 en como la ingeniera de métodos puede 
demostrar las mejoras de gestión del cumplimiento en la producción, y evaluando 
los resultados de los promedios de eficacia antes y después de la                            
implementación tenemos un 68,32%% y 88,66% con respecto a ello,                     
demostrando así que logró el incrementar del 20.34%, en la prueba de                  
normalidad mediante Shapiro Will observa que sus datos son NO                           
PARAMÉTRICOS, por lo cual esto lo llevó a usar el método de la contrastación 
de WILCOXON, ya que  logra obtener la validación de su hipótesis mediante los 
datos de la media que antes era de (68,11) y después de la aplicación de la 
ingeniería de métodos fue de ( 88.76) lo cual le permite validar su hipótesis          
alterna. Concluyendo así Chapman que aquel método mejor aplicado, puede     
lograr un índice en la cual demuestra que el resultado es bueno para el desarrollo 





































Se concluye que la implementación de ingeniería de métodos consiguió              
aumentar satisfactoriamente la productividad en 22%, lo cual por medio de la 
contrastación de la hipótesis elaborado en la tabla N° 25 en el área de la tintorería 
de la empresa Textiles Ate S.A.C. 2021. 
 
En segundo lugar, se concluye que la implementación de ingeniería de métodos 
logró aumentar la optimización de recursos en 14%, puesto que antes de la          
aplicación fue de 76,10% y después fue 90,10%, lo cual se puede corroborar en 
la tabla N° 23, asimismo se observa que en la contratación de hipótesis la media 
es de 76,67 antes y después fue de 90,37 figurando así en la tabla N° 32              
validando de esa manera la hipótesis en el área de la tintorería de la empresa 
Textiles S.A.C. 2021. 
 
En tercer lugar, se concluye que la implementación de ingeniería de métodos 
logró aumentar con respecto al cumplimiento de metas, puesto que antes de 
aplicar la herramienta fue de 78,47% y después fue de 91,20% observando de 
esa manera de un incremento en 12,73%, lo cual se puede comprobar en la tabla 























































La productividad en la empresa alcanzó un incremento de 22% debido a la 
implementación de ingeniería de métodos, optimizando de esa manera la            
producción y minimizando los recursos usados, asimismo optó por un trabajo 
continuo, brindando así un beneficio para la organización en los 30 primeros 
días de la implementación, por ende, es recomendable aplicar siempre las        
mejoras en las otras áreas de la empresa y así generar un beneficio econó-
mico mucho mayor. Se recomienda usar de manera continua la herramienta            
ingeniería de métodos en el área, ya que aumenta notoriamente la                  
productividad en el la tintorería de la empresa. 
 
En la empresa la implementación de ingeniería de métodos incrementó la      
eficiencia en el área de tintorería en un 14%, por ende se recomienda usar 
continuamente la ingeniería de métodos, puesto que beneficia la producción 
puesto que aumenta la optimización de recursos, de igual modo el                     
seguimiento a la línea del proceso del área con relación a sus tiempos              
estandarizados en la que se puede observar que todavía puede mejorar su 
porcentaje de mejora, se recomienda usar continuamente la ingeniería de          
métodos, ya que beneficia a la producción, puesto que aumenta la                     
optimización de recursos figurado en la tabla N° 23. 
 
En tercer lugar, se recomienda guardar registros de inspección de la máquina 
nueva, porque el teñido depende constantemente de ella, por ende, se tendrá 
conocimiento cuando realizar su mantenimiento y de esa manera evitar fallos 
graves que lo perjudica internamente y externamente. 
 
Por último, la eficacia tuvo un incremento de 12.73% gracias a la                        
implementación de ingeniería de métodos, reduciendo el tiempo en la línea de 
producción, así como un mejor uso en los se recomienda capacitaciones para 
un mejor uso de la máquina, debido a que hay probabilidad de peligro y          
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DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE VARIABLES Y DIMENSIONES 
Variable Independiente 
“Ingeniería de Métodos” 
Rodríguez, (2016) indica que ingeniería de métodos es una herramienta que 
define la manera en la que se desarrolla a ciertas actividades, contando siempre 
con la mano de obra en la producción en una empresa. 
Dimensiones de la Variable: 
Dimensión N° 1: Estudio de métodos 
Rajadel y Sánchez (2015) “son aquellos métodos en la cual sirven en la mayoría 
de casos para poder definir, registrar y analizar 16 cada acción realizada por 
cada personal que labora en la empresa. El objetivo de esta técnica es identificar 
que movimientos son los innecesarios de los necesarios para posteriormente ser 
anulados” (p. 45). 
Dimensión N° 2: Estudio de tiempos 
Anaya (2016). Nos dice que “es una técnica que evalúa las formas en la que un 
trabajo de ser realizado, simplificado junto con un proceso ya establecido, 
mediante hojas de datos recolectados, técnicas de observación y registros de 
historial. Por otro lado, el estudio de los tiempos indaga y halla en minimizar los 
tiempos que no tienen mucha relevancia con el proceso de trabajo, ocasionando 
así una mejora continua y aumentando la productividad (p. 56) 
Variable Dependiente: 
“Productividad” 
Gutiérrez (2014) La productividad tiene como objetivo ver el sistema de 
producción de los resultados de la materia prima e incrementar sus resultados 






Dimensiones de la Variable: 
 
Dimensión N° 1: Optimización de recursos 
Cruz (2017) “la eficiencia, así como las actividades de medición y recursos 
utilizados para un trabajo guardan relación que deben realizar las áreas a lo 
interno de estas, también la forma para obtener de un personal algún factor y 
acción determinada, la eficiencia es aquella labor que se demuestra; sin 
embargo, utiliza cualquier medio para poder llegar al objetivo de las empresas, 
alcanzando así en un corto tiempo y también pocos recursos. Mencionado lo 
anterior se representa de la siguiente manera la eficiencia es igual a los tiempos 
útiles sobre el tiempo total de la jornada laboral” (p. 83). 
 
Dimensión N° 2: Cumplimiento de metas 
García (2016) “manifiesta que la eficacia es aquella que tiene como referencia 
en relación que hay sobre productos adquiridos, junto con las metas propuestas. 
La eficacia es medida mediante el resultado más óptimo desarrollado sobre 


















































ANEXO 5: Diagrama de Pareto 
N° 
CAUSAS FRECUENCIA PORCENTAJE       
RELATIVO 
ACUMULADO PORCENTAJE      ACU-
MULADO 
 
1 Falta de métodos en los procesos 17 
17.00% 17 17.00% 
 
2 
Falta de estandarización 13 
13.00% 30 30.00% 
 
3 
Falta de máquina  11 
11.00% 41 41.00% 
 
4 Productos con faltas de inspección 9 9.00% 50 50.00% 
 
5 Falta de buena manipulación en telas 8 8.00% 58 58.00% 
 
6 Áreas con falta de orden 8 
8.00% 66 66.00% 
 
7 Falta de flujo de aireación a las telas 7 
7.00% 73 73.00% 
 
8 maniobrar a la intemperie  7 7.00% 80 80.00% 
 
9 Seguimiento a los procesos 7 7.00% 87 87.00% 
 
10 Reportes continuos 6 
6.00% 93 93.00% 
 
11 Falta de químicos 4 
4.00% 97 97.00% 
 
12 Falta de responsabilidad laboral 3 
3.00% 100 100.00% 
 
TOTAL 100 100.00%   
 
El diagrama de Pareto contribuyó a determinar las causas principales de los 
problemas en la tintorería, siendo estas; la falta de métodos en los procesos, 





























































































































































































































































































































ANEXO 24: FICHA DE ESTUDIO – DESPUÉS 
 
 
 
 
 
 
 
 
